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'Kontrola oružja' ima dugu povijest:- 


“Ljudima iz raznih provincija strogo je zabranjeno ulaziti 

njihovo posjedovanje bilo kakvih mačeva, lukova, koplja, vatrenog oružja ili druge vrste 
oružje. Posjedovanje ovih elemenata otežava prikupljanje 

poreza i pristojbi i nastoji dopustiti ustanak, dakle, glavešine 

pokrajinama, službenim agentima i poslanicima naređuje se skupljanje svih 


gore spomenuto oružje i predati ga vladi." 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29. kolovoza 1558 
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Dakle, željeli biste znati kako se konstruira vatreno oružje kućne izrade, koje se vrste 


materijala koriste i koji su alati potrebni za izradu pištolja? 


Ne krivim te. To je zanimljiva tema, ali što je još važnije, korisno znanje koje treba imati, 

posebno u ovim danima sve represivnijih zakona protiv oružja. Možda je ovo prva knjiga 
koju ste pročitali na tu temu, ili ste možda kupili druge publikacije "Homemade Firearm" 
samo da biste bili razočarani i zbunjeni slikama inženjera ili profesionalnog oružara koji 

pravi pištolj koristeći tokarski stroj i glodalicu! Pištolj koji je izradio čovjek koji posjeduje 

takvu opremu još uvijek je tehnički "vatreno oružje kućne izrade" jer je napravljen u 


kućnom okruženju; međutim, relativno malo ljudi ima pristup takvoj opremi. 


Za većinu ljudi izraz "pištolj domaće izrade" asocira na sliku improvizirane naprave grubog 
izgleda, spojene ljepljivom trakom i ljepilom, koja predstavlja veću opasnost za svog 


vlasnika nego bilo koja potencijalna meta! 


Pravo vatreno oružje kućne izrade ne mora spadati ni u jednu od navedenih kategorija. 
Savršeno je moguće konstruirati vatreno oružje bez diplome inženjera, i to takvo kakvo 


se ne biste sramili priznati da ste ga napravili. 


The Expedient Homemade Firearm uspostavlja sretnu ravnotežu između ove dvije 


krajnosti tehnologije gradnje. 


Kada se pojam 'svrhovito' koristi za opisivanje konstrukcije određenog proizvoda, on 
opisuje nešto što se može napraviti relativnom brzinom i korištenjem najboljih materijala 


dostupnih u bilo koje vrijeme ili na bilo kojem mjestu. 


The Expedient Homemade Firearm pridržava se oba ova načela. Izdržljiv je, relativno se 


brzo gradi, ne zahtijeva upotrebu posebnih alata i izrađen je od najboljih raspoloživih 
materijala. 


Svrsishodnost je stoga ključna riječ kada se raspravlja o kućnom vatrenom oružju. 
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U ovoj knjizi Expedient Homemade Firearms nastojat ću pokazati kako se kompaktniji 
i lakši strojni pištolj može konstruirati od lako dostupnih uobičajenih materijala. 


U današnje vrijeme zakona protiv oružja, kada se vatreno oružje možda mora sakriti, 
što je oružje kompaktnije i sakrivenije, to bolje. 


Ekspeditivni strojni pištolj je oružje kalibra .32/.380. Pravo praktično vatreno oružje 
izgrađeno je na temelju toga da nema dostupnih vanjskih utjecaja poput alatnih 
strojeva ili profesionalnih oružarskih materijala. Iz tog razloga su gotovo svi glavni 
sastavni dijelovi oružja, spremnici, cijev, stražnji blok i spremnik, izrađeni od lako 
dostupnih čeličnih cijevi, eliminirajući bilo kakvu potrebu za tokarilom. Cijev je, na 
primjer, sastavljena od dužine bešavne hidrauličke cijevi ojačane nizom čeličnih 
prstenova i ima glatku cijevi, a ne užljebljenu. Dok 

točnost dostupna iz cijevi s glatkom cijevi ograničena je na relativno male udaljenosti, 
relativna lakoća i brzina sastavljanja korisne cijevi više nego kompenzira ovaj nužni 
kompromis. 


Proizvodnja spremnika oružja konvencionalnim metodama savijanja čeličnog lima oko 
bloka može biti zahtjevan i dugotrajan proces. Svrsishodni spremnik izbjegava te 
probleme, jer je ponovno izrađen od cijevi i za sastavljanje su potrebni samo pila za 
metal, turpija i srebrni lem. Spremnik je jednoslojnog dizajna koji sadrži 16 metaka. To 
je manje od kapaciteta komercijalno proizvedenog twin stack dizajna, ali opet, relativna 
jednostavnost proizvodnje više nego kompenzira smanjeni kapacitet. 


Određeni dijelovi strojnog pištolja, kao što je kopča, zahtijevaju upotrebu kaljenog 
čelika. Iz tog sam razloga u dizajn pištolja uključio određene gotove proizvode koji su 
što je moguće bliže potrebnim ispravnim vrstama čelika. Ovo eliminira nabavu i 
toplinsku obradu specijaliziranih čelika što može predstavljati problem. 


Nisam uključio nikakve nišane na automat jer bi oni bili samo u kozmetičke svrhe, a ne 
da bi pištolj bio precizniji. 
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Strojnica je prvenstveno šiljasto i vatreno oružje. Pouzdanost i jednostavna 
funkcionalnost glavni su prioriteti, posebno za oružje koje treba biti što jednostavnije. 
Ukratko, uključio sam samo ono što je potrebno kako bi se osiguralo da će pištolj raditi 
onoliko pouzdano koliko se može očekivati. 


Treba napomenuti da će očekivani životni vijek bilo kojeg vatrenog oružja izrađenog 
korištenjem vrste materijala i tehnika prikazanih u ovoj knjizi biti kraći od onog 
izrađenog od ispravnog čelika i prema tolerancijama alatnog stroja. Međutim, zbog 
lakoće s kojom se dijelovi (kao što su stražnji blok i cijev) mogu izraditi; moguće je 
vatreno oružje održavati u trajnom radnom stanju tako da imate izbor rezervnih 
dijelova dostupnih i spremnih za upotrebu. Rezervni zatvarač i cijev trebaju se smatrati 
neophodnim. 


MATERIJAL PREDSTAVLJEN U OVOJ KNJIZI PREDSTAVLJA POKUŠAJE AUTORA U RAZVOJU I GRADNJI 
VATRENOG ORUŽJA DOMAĆE IZRADE I NE MORA NUŽNO ODOPUŠTATI ILI POTIČATI 
KONSTRUKCIJU VATRENOG ORUŽJA OD STRANE BILO KOJEG POJEDINCA ILI GRUPE. 


PROIZVODNJA VATRENOG ORUŽJA U VEĆINI JURISDIKCIJA JE NEZAKONITA. NI AUTOR NI IZDAVAČ NE 
PREUZIMAJU NIKAKVU ODGOVORNOST ZA KORIŠTENJE ILI ZLOUPOTREBU MATERIJALA 
PREZENTIRANOG U OVOJ PUBLIKACIJI. PREDSTAVLJENI TEHNIČKI PODACI, POSEBNO O 
UPORABI VATRENOG ORUŽJA, NEIZBJEŽNO ODRAŽAVAJU INDIVIDUALNA ISKUSTVA AUTORA S 
ODREĐENIM VATRENIM ORUŽJEM POD SPECIFIČNIM OKOLNOSTIMA KOJE ČITATELJ NE MOŽE TOČNO 
DUPLICIRATI. MATERIJAL SE, STOGA, TREBA TRETIRATI ISKLJUČIVO KAO AKADEMSKI 
STUDIJ I PRISTUPATI MU S OPREZOM. SUKLADNOST SA BILO KOJIM ZAKONOM ISKLJUČIVA JE 
ODGOVORNOST POJEDINAČNOG ČITATELJA. 
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1. Električna bušilica ili svrdla za 
2. bušilicu promjera 1,5d0 9 mm 
3. Nožna pila 4. 


Velike turpije, okrugle, poluokrugle i ravne 5. Kutna brusilica 


6. Stolna brusilica 7. Čekić 
8. Postavljeni kvadrat 9. 


14,2 mm (9/16) Konusni klin Razvrtač 10. Alat 


za rezanje konusa 11. Alat za 
upuštanje 12. Veliki škripac 


Gore navedeni alati su minimalni potrebni. Očito je da što bolji izbor alata imate na 
raspolaganju, to će vatreno oružje biti lakše konstruirati. Bušilica, na primjer, iako nije 
u kategoriji ručnih alata, uštedjet će vam mnogo vremena prilikom bušenja rupa i sl. 
Vrijedi istaknuti da bušilica nije ništa skuplja od kvalitetne električne ručne bušilice i 
ako ako razmišljate o kupnji nove bušilice, toplo bih preporučio bušilicu s kapacitetom 
stezne glave od najmanje 3/8". 


Ako imate pristup tokarilici, potreba za nabavkom cijevi za cijev i zatvarač neće biti 
potrebna. Tokarski stroj nije potreban za izradu bilo kojeg dijela vatrenog oružja 
prikazanog u ovoj knjizi; Ja to samo ističem u slučaju da je takva oprema dostupna 
čitatelju. Vrijeme potrebno za izradu mitraljeza djelomično će ovisiti o opremi koja je 
dostupna čitatelju, a također i o općim sposobnostima dotične osobe. Kao opći vodič, 
prosječnom pojedincu bi trebalo biti moguće napraviti cijelo oružje u tjedan do deset 
dana, nakon što se nabave potrebni materijali. Za pojedinca koji ima pristup tokarilici, 
vrijeme proizvodnje može se prepoloviti. 
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Kao što sam ranije spomenuo, gotovo cijelo oružje je izrađeno od čeličnih cijevi. 

Najbolja mjesta za traženje vrste cijevi koje su nam potrebne su vlasnici skladišta cijevi, koji obično 
imaju na zalihama sve veličine cijevi potrebne za bilo koju konstrukciju. Treba napomenuti da 
dobavljači cijevi obično imaju minimalne troškove narudžbe. Savjetujem da naručite sve veličine cijevi 
potrebne za izgradnju u isto vrijeme kako biste iskoristili minimalne troškove narudžbe. Mnogi 
dobavljači također imaju uslugu rezanja cijevi pa bih snažno preporučio da se cijevi izrežu na tri stope 
radi lakšeg rukovanja i skladištenja, itd. Za male količine cijevi, inženjering i trgovine za proizvodnju 
čelika dobro su mjesto za potražiti. Međutim, na takvim mjestima nećete pronaći sve potrebne veličine 
cijevi. Popis veličina cijevi i potrebnih materijala nalazi se na poleđini. Označio sam povremeni artikl 


sa (*) kako bih naznačio da treba kupiti nekoliko tih artikala u slučaju pogrešaka tijekom proizvodnje. 


Za artikle kao što su obujmice za zaključavanje osovine, podloške za blato, šesterokutni ključevi/ 
ključevi, utični vijci itd. potražite trgovca u vašoj blizini na Žutim stranicama pod “Matice i vijci“ i 
“Inženjerski pribor". Malo je vjerojatno da će vaša lokalna trgovina hardverom imati zalihe potrebnih 
artikala, a putovanje do pravog dobavljača bit će nužno. Materijal opružne čelične trake i opružna žica 
(klavirska/glazbena žica) dostupni su u bilo kojoj trgovini s dobrim modelima. Vaš lokalni proizvođač 


opruga također je dobar izvor materijala za opružne žice. 
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1.30x30x2mm Gornji prijemnik 

2.30x30x 1,6 mm Donji prijemnik 

3. 14,29 x 3,25 mm Bačva (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Blok zatvarača (SMT/SHT/ERW)* 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm spremnik 


6. 12,70 x 0,91 mm Časopis 


7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm spremnik spremnika 
8.40x20x 1,6 mm Zahvat 


9. 50,80 x 1,6 mm Zaštita okidača 


* Bešavno mehaničko/Bešavno hidraulično/električno otporno zavareno 


1. Čelična ploča 3" x 2" x 1/8" (okidač) 
2. 10 mm šesterokutni ključ/ključ (zarez)* 


3. 2" prstenovi za zaključavanje osovine x 14 

4.5i6mm prstenovi za zaključavanje osovine x 2 

6. Čelična šipka promjera 5,5 mm x 24" duga (ili 7/32") 

7. 19,05 x 5 mm ravna šipka x 25" duga (ili 3/4x 3/16) 

8. Čelična šipka promjera 3 mm x 5 %" (ili 1/8") 9,5 x 

9. 1,6 mm čelična traka (list) x 6" (ili 3/8"x 1/16") 

10. Ravna šipka 19,05 x 9,5 mm x 9" duga (ili 3/4 x 3/8") 

11. Žica za klavir debljine 20 (glazbena žica) Kupite nekoliko rola 


12. Traka od opružnog čelika promjera 18 x 7/16" duljine 12" 


13. Opružna čelična traka promjera 20 x %" duljine 8". 


14. Utični vijci promjera 6 mm (x 11) duljine 9 mm (ili 1/4" x 3/8") 
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Kalibar .32/.380 
Kapacitet. 0,32(15)0,380 (14) 
Duljina cijevi g" 

Težina bez opterećenja 4 lbs 8 oz 

Znamenitosti Nijedan 


Dostupnost materijala Dobro 
Potrebanalat—_  Samoruka 


Često mi čitatelji mojih knjiga postavljaju pitanja o dizajnu i razvoju. Pitanje koje često 
čujem je: "Rade li vaši dizajni oružja stvarno"? Čak mi povremeno šalju crteže za 
"poboljšanje dizajna" , dobronamjerni potencijalni dizajneri oružja! 


Čitatelj bi trebao biti svjestan da oružje prikazano u ovoj publikaciji djeluje , u smislu da 
može bacati streljivo "dolje" po alarmantno skupoj stopi! Čitatelj, međutim, također 
treba biti svjestan da je zbog osobnih okolnosti i činjenice da je izrada oružja potpuno 
ilegalna, izgubljeno malo vremena u fazi "dizajniranja i razvoja" . Stoga se dizajni oružja 
mogu poboljšati u područjima kao što su estetika, kompaktnost dizajna i komponenti, 
materijali korišteni u konstrukciji itd. Unatoč tome, nadam se da sam prednjačio u 
određenom području dizajna oružja, čineći ga lakšim za druge dizajnere "pištolja 
domaće izrade" da slijede i možda poboljšaju ono što sam ja napravio! 
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Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Počet ćemo s izradom strojnice tako što ćemo prvo konstruirati 
donji prijemnik. Ovo je 

vjerojatno najbolje mjesto za početak jer 

donji prijemnik prihvaća većinu oružja 

radne dijelove tj. mehanizam za okidanje i 


časopis. 


Donji prijemnik je izrezan pomoću a 

pila za metal, od 11 1/8" duljine 30 x 

Čelična cijev kutijastog presjeka promjera 30 mm 16. 
Do zida se može koristiti deblji mjerni element 

debljine 2 mm, 
ali u interesu 
čuvanja 


oružje kao lagano kao 


a. 


moguće, 16 

debljina (1,6 mm) 
cijev je najbolja. Prvi, 
lagano odrežite cijev na duljinu od 11%". 

duži od potrebne duljine od 11 1/8". Koristiti 

'postavljeni kvadrat' kako bi se osigurala oba kraja 
cijev je ravna, zatim isperite cijev 

toplom vodom i sapunom kako biste bili sigurni da je temeljito 
čist. Moraju se izrezati razna udubljenja 

cijevi, i kako bi ovaj proces bio što brži i 

što je moguće jednostavnije, isporučio sam dvije skale 
predloške (vidi sliku A). Predložak 

list bi trebao biti iscrtan, ili još brže, 

fotokopirati na list papira veličine A4 

ili karticu. Napravite nekoliko kopija, za svaki slučaj a 


tijekom rezanja dolazi do klizanja noža. 


Položite kopirani list predloška na ravno 

površinu i pomoću oštrog noža izrežite 

oba predloška. Tri osjenčana područja na 

predložak br.1 također se pažljivo uklanjaju 

koliko je moguće. Dobro je koristiti ravnalo za 

voditi nož, kako bi izrezao kao 

što točniji. Oba predloška su sada 

zalijepljen na cijev prijamnika, kao što je prikazano dolje. 

Provjerite jesu li predlošci točno postavljeni 

poravnanje s cijevi što je više moguće, prije 

označavajući položaj svakog udubljenja i 

konturu na cijev. Pisar ili dr 

za ovaj postupak koristi se oštri alat. 

Šest prekriženih krugova označavaju položaje 

raznih rupa koje se moraju izbušiti 

cijevi, a ti položaji moraju biti označeni 

također. To se postiže postavljanjem a 
udarac, (oštar 
čavao itd.) u 


središte svake 


križ ocjena 
i tapkanje 

the bušiti 
čvrsto sa 


čekić za prijenos položaja svake rupe 

kroz predložak i na cijev. 

Provjerite to prije uklanjanja šablona 

svaka je crta jasno vidljiva; zatim uklonite 

predloške. S jasno označenom cijevi 

možemo početi rezati donji prijemnik. 

Prvo, bočne konture prijemnika moraju biti 

u obliku, kao što je naznačeno crtama partiture iz 
predložak br.2. Pila za metal i velika polovica 

okrugla turpija je sve što je potrebno da se to postigne. 
Prvo se oblikuju krajevi cijevi, pomoću 

uklanjanje većine metala pilom za metal, 


zatim pažljivo isturpijajte svaki kraj kako biste oblikovali. 
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Konstrukcija donjeg prijemnika 


Slika 2: Bočni pogled na gornji prijemnik 


nakon izrezivanja. 


Lučni dio pored triju 

prekriženi krugovi (sada označeni bušenjem) je 
udubljenje štitnika okidača. Napravite rez pile na 
svaki kraj zaštitnog udubljenja označava, i 

pila do vrha luka, oba reza 

čineći oblik slova 'V'. Sada smo navikli na veliku 
poluokruglu turpiju, idealne širine od 1% do 2 inča 
obrežite udubljenje u ispravan zakrivljeni oblik. 
Zapamtite, pilite kroz a 

cijevi, tako da obje strane moraju biti oblikovane kao 
što bliže istim dimenzijama, 

(Fotografija 2). Zatim ćemo izbušiti rupe 

kroz bočnu stranu prijemnika. Troje 

napravljene su rupe na stražnjoj strani prijemnika 

s bušilicom od 4 mm i jednom rupom u blizini 
sredina prijemnika je izbušena do a 

promjera 5mm. Četiri rupe će 

na kraju prihvatite igle za držanje 

i zakretne vijke okidača i opruge. 

Očito, rupe su izbušene kroz 

prijemnik s jedne strane na drugu, pa pokušajte 
kako bi svrdlo bilo što bliže pravom kutu 

moguće osigurati da je svaka strana ista. 

Ako se koristi bušilica, tada je točnost 

svaka rupa je osigurana. Tri udubljenja 

koji će na kraju prihvatiti stisak, 

okidač, zapali i spremnik dobro, sada može 

biti izrezan na vrhu prijemnika do 


dimenzije ostavljene predloškom br.1. Nije 
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Slika 3: Pogled odozgo na gornji prijemnik 


pokazujući udubljenja. 


moguće ukloniti neželjene dijelove 

sa pilom za metal pa niz od 

rupe za međusobno povezivanje, oko 3mm in 
promjera, mora se izbušiti s unutarnje strane 

rub svake crte za rezultat. Koristite dobro oštro svrdlo za 
ovaj postupak i to može biti 

učinjeno iznenađujuće brzo. S rupama 

izbušen, postavite bušilicu s ravnim krajem, kao što je 
kratka duljina šipke, na dijelovima koji će biti 

ukloniti i oštro udariti šakom a 

čekić. Neželjeni metal će se slomiti 

daleko i može se ukloniti. Nazubljeni 

rubovi svakog udubljenja sada se mogu turpijati 
glatka do reznih linija koje ostavlja 


šablona, (Slika 3). 


Sada su izbušene tri rupe od 6/5 mm 
vrh prijemnika, na položajima 
označeno. Rupa iza šaržera 

Pa odmor je ipak iznimka, takav kakav jest 
probušen kroz obje strane prijemnika. 
Udubljenja za rukohvat i spremnik 
dobro mora proći kroz prijemnik iz 

od vrha do dna. Već smo izrezali 
gornja udubljenja uz pomoć predloška 
broj 1. Položaj ova dva udubljenja 
sada se mora prenijeti na donju stranu 
prijemnika. Donja hvatna udubina je 


postavljen nekoliko milimetara dalje 


Machine Translated by Google 


SLIKA 'A': ŠABLONI DONJEG PRIJEMNIKA. 


UKLONITE ZASJENJENA PODRUČJA. 


PRIJE KORIŠTENJA PREDLOŽKA MORA SE POVEĆATI ZA 25% 

KORIŠTENJE FOTOKOPIRNOG APARATA. Napomena: Nakon povećanja za 25% 
ukupna duljina predloška trebala bi biti 282 mm, kao što je ilustrirano gore. Ako 
to nije ova mjera, predložak se po potrebi može povećati ili smanjiti dok se ne 
postigne točna mjera od 282 mm. 


Machine Translated by Google 


Otvor za vijak Pristupni otvor za opružni vijak Otvor za vijak 


Udubljenje okidača/zapaljivanja Udubljenje ležišta spremnika 
Udubljenje za držanje 


SE k= 


Otvor za vijak okidača Otvor za vijak 


Rupe za igle za držanje 
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Slika 4: Udubljenje za donji rukohvat 


Slika 5: Udubljenje donjeg ležišta spremnika 


Obratite pažnju na plitki zarez (strelica). 


nego njegov gornji pandan. Ovo je da se osigura 


da je rukohvat, kada je postavljen, lagan 
kut u odnosu na prijemnik. Mjera 

na udaljenosti od 41 mm od stražnjeg dijela 
primač i zabiti ravnu liniju, ovo 

oznaka je duljina udubljenja (vidi 

Slika B). Širina udubljenja je samo 20 mm 
isti kao njegov gornji pandan. 


Uklonite neželjeni metal pomoću a 


pila za metal i turpija za oblikovanje, (Slika 4). 


Donje udubljenje spremnika sada je izrezano 
u donju stranu prijemnika 

potpuno isti položaj kao i gornji 

udubljenje. Najlakši način prijenosa 

položaj gornjeg udubljenja na 

donja strana primača je postići dva 

okomite linije niz bočnu stranu prijemnika. 


Dno svakog retka označava 


E eo 


točan položaj donjeg udubljenja; ovo može 
sada biti izrezan. Jedina razlika 

između dva udubljenja je ono donje 
udubljenje ima plitki zarez (strelica) turpijan 
u jedan kraj. Ovaj utor bi trebao biti 12 mm 
širok x 2 mm dubok i prihvatit će 

proljetni ulov časopisa u dogledno vrijeme, 


(Fotografija 5). 


Na kraju uklonite sve oštre neravnine i rubove 

iz unutrašnjosti prijemnika uzrokovano 

bušenje i turpijanje. Vanjske površine 

treba glatko polirati pomoću medija 

brusnim papirom sve dok sve crte ne dobiju 

uklonjeno. Donji prijemnik je sada 

završeno i možemo nastaviti s postavljanjem svih 


unutarnji dijelovi oružja spomenuti ranije. 


SCORE LINES 


MAGAZINE WELL 


FIGURE 'B' 
RECESS POSITION 
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Slika 6: Drška pričvršćena na mjestu 


Prvo se može postaviti rukohvat. Ovaj dio je 

ništa složenije od dužine 40 

x 20 mm pravokutna cijev promjera 16. A 

može se upotrijebiti i nešto veća debljina, ali 

još jednom, kako bi oružje bilo što lakše, kalibar 16 


je idealan. 


Odrežite svaki kraj držača pod blagim kutom. 
Gurnite ručku u otvoreni donji dio 

udubljenje, a zatim gore i u gornji dio 

otvor za udubljenje. Gornji dio drške trebao bi biti u 
ravnini s vrhom prijemnika i a 

čvrsto nalijeganje trenjem. Kao i svaki dio, određeni 
može biti potrebna količina ručnog postavljanja 


prije nego što ručka klizne na mjesto. 
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Sada su navikli na dva opružna klina 4 x 30 mm 
čvrsto zadržite stisak u položaju. Strana od 
prijemnik je već izbušen za igle 

ali stisak nije. Stavite promjer 4 mm 

izbušite svrdlo u svaku rupu držača prijemnika 

i probušite u zahvat. Strane od 

rukohvat se mora bušiti zasebno, nemojte samo 
bušiti do kraja rukohvat 

jedne strane na drugu ili rupe neće 

poravnajte i pribadače se neće zabiti. 

Sada kuckajte svaku iglu dok ne bude u istoj ravnini 
strana prijemnika, (Slika 6). Hvatanje napravljeno od 
duljine cijevi na ovaj način je 

savršeno prikladan, čvrst je i 


relativno udoban za držanje, 


'Magazinski bunar', koji je u osnovi a 

cijev vodilica za spremnik, sada može biti 
napravljeno i montirano. 'Bunar' je napravljen od 
duljine 34,93 x 15,88 mm kalibra 16 
pravokutna cijev. Ne dopustite da mjere koje 
izgledaju prilično komplicirano zavaraju 

Vas; to je za sve praktične svrhe, ništa 

više od 35 x 16 mm cijevi. Međutim, kada 
kupnja cijevi, pitati za točan 

mjerenje kako bi se izbjegle komplikacije. 

Za razliku od donjeg prijemnika i držača, 
gauge, (debljina stijenke cijevi) je vrlo 

važno kao što moraju biti unutarnje dimenzije 
ispravan, a to je regulirano mjeračem. 
Isporučio sam četiri crteža za bunar, 'A', 'B','C'i 
'D' (vidi sliku D). Kao što je prikazano 

na crtežu 'A', bušotina je duga 114 mm. 

Prvo moramo odrezati dio od 12mm 

od vrha bunara tako da samo prednji 

ostaci zida, crtež 'B'. To će se kasnije oblikovati u 


dovod patrone 


Machine Translated by Google 


Držač i spremnik dobro 


Slika 7: Spremnik dobro prikazuje 


udubljenje opruge i stražnju rupu. 


rampa, ali prvo, dva metalna dijela moraju 

izrezati i ukloniti sa stražnje strane 

zid magazina dobro do 

mjere prikazane na crtežu 'C\, Širina svakog udubljenja 
određena je 

stijenke cijevi, tako da je potrebno dostaviti samo mjere 
duljine. Pila 

uklonite neželjeni metal pomoću pile za metal 

za uzdužne rezove, a zatim izbušite a 


red od četiri ili pet rupa duž dna 


rub svakog udubljenja, kako biste omogućili dijelove 


biti uklonjen. Stranice svakog udubljenja 
bit će hrapav i nazubljen nakon piljenja 

i mora se podnijeti do zida 

dobro. Sada je izbušena rupa od 4 mm 


sredini preostalog dijela 


stražnji zid, (strelica). Odgovarajući 

rupa, (sa strelicom), također je izbušena kroz 

suprotna prednja stijenka bunara u poravnanju 
sa stražnjom rupom, (Slika 7). Ovo može biti 

učinjeno pri izradi prve rupe jednostavnim 

bušenje cijelim putem kroz bušotinu iz 

jedne strane na drugu. Svi oštri rubovi iz 

unutarnju i vanjsku stranu časopisa 

dobro se mora ukloniti turpijom, tako je 


potpuno glatka. 


Rampa za uvlačenje patrone mora biti 
oblikovana pod kutom prikazanim na crtežu 'D". Stezaljka 
bunar u škripcu pa vrh škripca 

čeljusti su u ravnini s dnom rampe. 

To će osigurati da je rampa lakša 

oblik. Stavite kratak dio šipke od oko 4" 

po duljini na gornjem rubu rampe i 

čvrsto udarite po šipki čekićem dok ne 

rampa je oblikovana pod kutom prikazanim na 
Crtež 'D'. Dok je ovaj crtež a 

predloška, ne zahtijeva kopiranje ili izrezivanje. Časopis 
dobro može jednostavno 

položiti preko predloška do rampe 

odgovara kutu prikazanom na crtežu. 

Polirajte gornju površinu rampe i 

zaokružite dva oštra kuta koja će biti 

prisutan na njegovim prednjim rubovima. Svrha 
dva udubljenja i rupa izrezana na stražnjoj strani 

časopisa dobro su omogućiti 

postavljanje opruge zahvata spremnika. The 

Opruga ima dvije svrhe, zauzeti višak prostora u stražnjem 
dijelu bunara i držati 

časopis na mjestu. Izrađen je od a 

duljina od 7/16" x 18 promjera opružnog čelika 
trake, slične materijalu koji se koristi za izradu 


ona čelična ravnala dostupna u većini dobara 


željezarije. 


11. + 1117 


SLIKA 'D", KONSTRUKCIJA MAGAZINSKOG BUNARA. 
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Ai B. 
Kraj opruge se zagrijava plinskim 
plamenikom kako bi se omogućilo 
da se jedan kraj oblikuje u petlju. 
143 
Na 
| PREDLOŽAK 
C. 
Nakon formiranja petlje, opružni držač treba 
saviti u obliku predloška. 
Ukupna duljina opruge trebala bi biti 116 mm 
nakon savijanja. 
SLIKA 'E', ZATVARAC OPRUGE MASKE 
i 8 
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kT 


Slika 8: Opružni ulov časopisa 


Čelik za opruge dostupan je u mnogo različitih 
dimenzija i širina, u trgovinama s dobrim modelima 
inženjerske opreme; vrsta 

mjesto gdje se pare graditelji modela 

motori i slično kupuju njihove zalihe. 

Isporučio sam tri crteža za ilustraciju ispravnog slijeda 


oblikovanja opruge u željeni oblik (vidi sliku E). 


Crtež 'A' prikazuje duljinu opruge prije savijanja, tj. 143 


mm. Piljenje opružnog čelika vrlo je teško zbog 


njegovu tvrdoću, pa je poželjno rezati na 
duljine pomoću diska za rezanje ili kuta brusne ploče 


na stolnoj brusilici. 


Prvi korak je formiranje jednog kraja 
zavrtite u petlju, kao što je prikazano na crtežu 'B'. 
Ova petlja je dio opruge koji 


djeluje kao kvaka za oslobađanje spremnika. 
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Stegnite otprilike jedan inč opruge 

škripac tako da je većina duljine opruge 

vidljivo. Zagrijte vidljivi kraj plinom 

baklja dok ne bude otprilike jedan inč opruge 
svijetli jarko crvenom bojom. Ovo mora biti 

učinjeno kako biste bili sigurni da se neće slomiti 

tijekom savijanja. Držite oprugu oko pola 

centimetar od njegova kraja s parom kliješta 

i, držeći plamen baklje upaljen 

opruga, oblikujte petlju. Nemojte gasiti 

proljeće ali pustite da se polako ohladi. 

Zatim stegnite cijelu duljinu opruge 

U škripac tako da se vidi samo petlja. 

Lagano savijte petlju unatrag dok ne 

odgovara obliku crteža 'C'. Ovaj 

treba biti učinjeno s proljetnom hladnoćom, jest 
nije potrebno ponovno zagrijavati čelik. 

Izvadite oprugu iz škripca i savijte 

duljina opruge u blagu krivulju, 

to se lako može učiniti pomoću prsta 

samo pritisak. Opruga bi sada trebala izgledati slično 
predlošku 'C'; nije 

moraju savršeno odgovarati, ali trebaju 

biti razumno blizu, (Slika 8). Mjera 

razmak na kraju petlje (strelica), it 

trebala bi biti promjera oko 6 mm. 

Konačno, može se namjestiti držač spremnika 
u časopis dobro. Promjer 4 mm 

mora se izbušiti rupa kroz oprugu 

tako da se može pričvrstiti za spremnik 

dobro. Nisam dao točnu 

mjerenje položaja rupe 

jer ne smijete saviti oprugu 

točno onako kako ja imam. Označite položaj 

rupu držeći oprugu na stražnjoj strani 

časopisa dobro, dakle razmak od oko 

6 mm postoji između vrha petlje 


i dno bunara ('A' - slika 9). 
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Držač i spremnik dobro 


Napravite oznaku preko opruge u skladu s 


rupu koju smo ranije izbušili u stražnjem zidu 

od bunara. Ovo je položaj na kojem se 

treba izbušiti rupu. Koristite promjer 4 mm 

utični vijak s kupolastom glavom duljine oko 9 mm 
za zadržavanje opružne brave u položaju, strelica 
'B'. Rupa koju smo ranije izbušili na prednjoj strani 

zid ležišta spremnika omogućuje umetanje šesterokutnog 
ključa u 

dobro za držanje utičnice u položaju, 

tako da se matica može zategnuti, strelica 'C'. 

Magazin dobro i proljetni ulov 

montaža je sada gotova i spremna za rad 


umetnuti u udubljenje ležišta spremnika. 


MONTAŽA BUNARA 


Bunar se ugura u vrh 


prijemnik i dolje u donju udubinu. 


Prije nego što se to može učiniti, opruga uhvati 


mora se odvrnuti i ukloniti. zdenac 


220- 


trebala bi biti uska, ili barem biti 

dovoljno čvrsto da ostane u svom položaju 

vlastita volja. Postavite bunar tako da 

gornji prednji vrh dovodne rampe je9mm 

iznad vrha prijemnika. Bunar će 

eventualno biti zadržan srebrnim lemom 

ali za sada mora ostati pokretna. 

Opružna brava sada se može ponovno pričvrstiti 
na ležište spremnika. Kada je postavljen, gornji dio 
opružni zahvat trebao bi biti otprilike u razini 

s vrhom spremnika dobro. nemoj 

brinite ako je malo viši ili niži, 

jer neće ni na koji način ometati 


funkcioniranje gotovog oružja. 


Slika 9: Potpuno sastavljen spremnik 


dobro postavljen na prijemnik. 
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Kao što sam istaknuo na početku ovoga 

knjiga, relativno laka i brza metoda 

izrade časopisa je modificiranje duljine 

cijevi, umjesto proizvodnje 

časopis od nule. Za razliku od 9 mm 

časopis prikazan u svesku jedan koji je bio 

izrađen od jedne duljine cijevi, 

dimenzije patrone .32/.380 

zahtijevaju upotrebu dvije različite veličine cijevi. 
Glavno tijelo spremnika je 7 3%" duljine cijevi 25,40 x 12,70 x 
1,6 mm, u 

drugim riječima, standardni kalibar 1" x %"x 16. 
Druga cijev spremnika je duljine 7 34". 

okrugle cijevi 12,70 x 0,91 mm ("x 20 9), 


(Pogledajte Dodatak 'E' za dimenzije .380). 


Obje ove cijevi treba oprati tako da se 

su temeljito čisti prije početka 

konstrukcija. Isporučio sam sedam 

crteži, od 'A' do 'G' (stranica 23) za ilustraciju 

kako se sastavlja tijelo spremnika (slika F). Prvi korak je piljenje 
cijevi 'A' (" 

x 20 gauge) na pola. Morat će se piliti 

prvo s jednog kraja, a zatim s drugog, koristeći 

velika pila za metal kako bi prošla kroz 

duljina cijevi. Potrebna je samo jedna polovica, 

drugi se odbacuje. Zapiši ovaj odjeljak prema dolje 

po cijeloj dužini što ravnomjernije 

dok ne postigne debljinu od 4,5 mm, kao što je prikazano na 


Crtež 'F'. Uklonite gornju stranu 
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pravokutna (1" x %") cijev kao što je prikazano na 
Crtež 'B'. To se mora učiniti piljenjem obje bočne stijenke, a 
ne samo 

piljenjem vrha cijevi. S vrhom 

uklonite, uklonite dva nazubljena ruba 

koji će postojati na oba unutarnja zida zbog 

postupak piljenja. Izmjerite visinu cijevi od vrha do dna, 
trebalo bi 

izmjerite 25 mm, kao što je prikazano na crtežu 'D'. 
Sada povucite okruglu ili poluokruglu turpiju natrag i 
naprijed duž otvorene strane cijevi do kosine 

se stvara, kao na crtežu 'E'. Turpija bi trebala biti nekoliko 
milimetara veća od širine 

cijev. Dvije polovice su sada stegnute 

zajedno s parom obujmica za crijevo, kao na crtežu 'C'. Gornji 
okrugli dio mora biti 

nešto manje širine od pravokutnog 

cijev, tako da će prije počivati na kosini 

samo sjedi na vrhu cijevi. Ovo je za napraviti 

sigurni da na bilo kojem postoji uski kanal 

stranu gornjeg okruglog dijela, kao što je prikazano na 
Crtanje 'G'. Ako je potrebno, stavite okrugli dio u škripac i 
lagano ga zategnite 

čeljusti dok se cijev malo ne zgnječi i 

će odgovarati kosini prema potrebi. Zategnite 

obujmice za crijevo dovoljno da drže dvije 

polovice zajedno, ali ne više od toga. The 

unutarnja visina ovog sklopa sada mora biti 

mjereno nonijusom, ako 

dostupan, iako se može koristiti žica izrezana na ispravnu 
duljinu. Kao što je vidljivo 

na crtežu 'G', unutarnja visina bi trebala biti 

25,5 do 26 mm. Ovo mjerenje bi trebalo 

postoje duž cijele dužine 

skupština. Bit će potrebno učiniti mali 


količinu prilagodbe da se to postigne 


mjerenje. 
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Časopis Izgradnja 


Slika 10: Spremnik, blok obrasca i 
pribadača. 


Uz sve napravljene prilagodbe i dvije 

polovice stegnute zajedno, nanesite topilo na cijelu duljinu 
oba spoja i srebrni lem 

dva odjeljka zajedno. Koristite propan 

plinskom bakljom i zagrijte nekoliko inča 

časopis s jedne strane. Primijenite 


lemiti i pustiti da teče duž kanala stvorenog kosom. Izvršiti 


ovaj postupak na drugom kraju 
spremnik, zatim okrenite spremnik 

i nanesite lem na suprotni spoj. 

Pustite da se ohladi i zatim uklonite višak 
lemiti s unutarnje i vanjske strane 
časopis. Ispolirajte vanjske zidove s 


brusni papir, obraćajući posebnu pozornost na 


zglobna područja. Tijelo časopisa 

je sada gotov i možemo ga početi rezati 
oblikovati. Kako bi ovo bilo jednostavno 
postupak; prateći predložak, 

(Vidi sliku G), treba zalijepiti na 

tijelo spremnika tako da dno bude ravno 
kraj je u ravnini s krajem spremnika. 
Upotrijebite olovku i označite malu zakrivljenost 
izrežite oblik na vrhu 

časopis. Probijte položaje 14 

otvori za gledanje uložaka (opcija) i 
zatim uklonite predložak. 14 rupa 
promjera su 3 mm i izbušene su 

kroz tijelo spremnika s jedne strane 
drugome. Gornji zakrivljeni izrezani dio 


oblikuje se pomoću poluokrugle turpije. 


Udubljenje i prorez sada su izrezani u 

stražnji zid časopisa. Gornje udubljenje 

dubok je 6 mm i širok kao 

dopustiti će bočne stijenke spremnika. Donji 
utor je izrezan pomoću oštrice pile za metal i je 
postavljen oko 2 mm iznad dna 

rub magazina. Ovaj utor bi trebao biti 

oko 1,5 mm dubine i isto toliko široke 

kako to dopuštaju bočni zidovi. Osnovna ploča 


pričvrsna opruga će stati u ovaj utor 


tečaj. 


Postojat će znatna količina udubljenja 

unutar časopisa zbog arhiviranja i 

bušenje. Ovo bi trebalo biti potpuno 

uklonjena plosnatom turpijom tako da unutarnja 

zidovi su potpuno glatki. 

Ima sva potrebna udubljenja i rupe 

sada je napravljeno i možemo nastaviti 

formiraju časopis 'usne'. Usne časopisa odgovorne su za 


držanje hrpe 
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in hal 
A. 
Remove top of tube 
B . 
Ca 
Silver solder 
Bevel 
25mm i ž 

H ; 
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FIGURE “F*. MAGAZINE CONSTRUCTION 


=2%e 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


ok“ 


6 mm 


ČASOPIS 
PREDLOŽAK 


VINZVUIS 


SLIKA 'G'. 


1,5 mm 
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| FORM 


| BLOCK 
TEMPLATE 
| 


SLIKA H. 


Blok obrasca mora se podnijeti na 


oblik gornjeg crteža 


Slika 11: stražnji pogled na spremnik s 


blok obrasca pričvršćen na mjesto 


patrone unutar spremnika i mora 


oblikovati prema ispravnoj konturi kako bi se osiguralo 


glatko hranjenje patrona iz 
magazin u komoru. Iz tog razloga, a 
mora se napraviti jednostavan 'blok oblika", okolo 


kojima se formiraju usne. 


Blok je 8" duljine 9,5 x 19,05 mm 


(3/8" x 3/4") ravna šipka. Jedan kraj bloka 
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moraju biti oblikovane prema pravilnoj konturi kao 
prikazano u priloženom predlošku, 

(Pogledajte sliku H). Nema potrebe kopirati ili 

izrezati predložak, trebao bi se koristiti kao 

vodilicu preko koje se polaže blok. 

Pričvrstite veliku turpiju, ravnom stranom okrenutom prema gore, u a 
porok. Držite traku bloka obrasca dalje od 

ti protiv spisa. Povucite šipku prema sebi dok je istovremeno 
podižete, 

održavajući stalni čvrsti pritisak. 

Ova metoda će oblikovati kraj 

blokirati ispravno i siguran je 

postupak. Okrenite blok i učinite 

isto na drugu stranu. U intervalima tijekom 

turpijanjem, provjerite blok prema crtežu 

i pobrinite se da bude što je moguće bliže 

kontura predloška. Gurnite blok 

unutar spremnika i postavite ga tako da 

zakrivljeni kraj je oko 1 mm ispod vrha 

rupu i cijelim putem kroz blok, koristeći svrdlo istog 
promjera koje se koristi za 

rupe. Utaknite opružni klin duljine 34". 

kako biste sigurno držali blok obrasca unutar 

tijelo časopisa, (Slika 11). 

Stegnite ovaj sklop u škripac tako da čeljusti 

čvrsto ga drže ispod opruge 

položaj igle. Stavite kratku šipku, 

oko 6 mm u promjeru, uz vrh 

usne i čvrsto ga udarite čekićem. 

Pomičite šipku naprijed-natrag duž svake usne dok se ne 
formiraju 

konture bloka. Sada mjerite 

udaljenost između usana, trebala bi biti 

7,5 mm, (Pogledajte Dodatak 'E' za .380 

dimenzije). Ako je razmak manji od ovoga 

gurnite blok natrag u spremnik 


i nježno dodirnite dno bloka 


Machine Translated by Google 


Časopis Izgradnja 


učinkovito gurajući ga prema gore, i tako 

povećanje razmaka između usana. 

Ispolirajte unutarnje gornje rubove svake usne 

mali komad brusnog papira za uklanjanje bilo kojeg 


oštri rubovi. 


Sada smo spremni za izradu i montažu 

unutarnji dijelovi časopisa. ove 

sastoje se od 'pratitelja', 'glavne opruge', 'bazne ploče! i 
'zadržne opruge'. Sljedbenik je 

prvo napravljeno i montirano. Ovo nije ništa više 

nego komad čelične trake promjera 9,5 mm (3/8“) x 16, 
izrezane na duljinu od 59 mm. 

Mjerite na udaljenosti od 35 mm od jednog 

završiti i postići ravnu liniju. Stegnite 

skinite u škripac tako da su vrh čeljusti 

poravnati s rezultatskom linijom. Pomoću čekića, 
savijte sljedbenik prema konturi slike 

'ja'. Zaokružite prednji vrh sljedbenika 

prije savijanja, a također, turpijati konus na 

sljedbenici potkoljenice u položaju 


prikazano. 


59mm 


TAPER 


SLIKA I. 
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Mala količina turpijanja sa strane i 

prednji okrugli vrh sljedbenika može biti 
potrebno prije nego što će skliznuti unutar 
časopis. U svakom slučaju, trebao bi biti labav 
klizni fit, tako da će raditi savršeno glatko 


naprijed-natrag unutar cijevi spremnika. 


OPRUŽNI TRN 


Slika 12: Opružni trn. 


Sada možemo namotati glavnu oprugu, ali prije 
nego što to učinimo, mora postojati jednostavna osovina 
napravio oko kojega se namotava. Za ovo, tri 

potrebne su čelične šipke promjera 6 mm i duljine 14“. Svaka 
šipka bi trebala biti 

oprati tako da bude temeljito čista 

stegnute u škripcu, jedna na drugoj 

s ravnim krajevima šipki. Pomoću plinske baklje, 

zagrijte krajeve šipki i zalemite ih 

zajedno u dužini od otprilike jednog inča, 

(Fotografija 12). Provedite isti postupak za 

suprotni kraj sklopa i zatim 

ostavite da se ohladi. Mala bušilica od 1,0 do 1,5 mm 
rupa kroz sklop šipke blizu jedan 

kraj, kroz koji se dovodi opružni čelik 

žica. Potrebna nam je žica kalibra 20 od koje ćemo 
napraviti oprugu. Glazbena ili klavirska žica, kako god 
se obično naziva, obično se prodaje u rolama 

25 stopa duljine, i široko je dostupan od 

većina dobrih trgovina za izradu modela i 


proizvođači opruga. Nemojte koristiti nikakvu žicu 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


osim 20 gauge, ili opruga će biti 

pretežak ili prelagan. Duljina od šest stopa 

žica je dovoljna za namotavanje opruge. Umetnuti 
kraj žice kroz trn 

probušite rupu i zavežite je kako biste spriječili žicu 
izvlačenje. Stanite na žicu i povucite se 

na trnu dok se žica ne zategne. 

Alternativno, zavežite kraj žice za a 

nepokretni predmet kao što je škripac, vrata 
ručka itd. Trn držite pod kutom 

objema rukama i počnite ga okretati u zavojnicu 

Proljeće. S oprugom namotanom duž 

duljina trna razmak od oko 

Između svake zavojnice treba postojati 10 mm 

žica. Kod namotavanja opruge razmak može 
prilagoditi jednostavnim povećanjem ili 

smanjujući kut pod kojim se 

igla se drži (vidi sliku J). Oslobađanje 

napetost na žici omogućit će opruzi da 

djelomično odmotati, proljeće postaje 


trokutastog oblika. Provucite čvor žice i izvucite oprugu iz 


trn. Opruga se sada mora saviti natrag u izvorni pravokutni 
oblik. 

Koristite samo prste za ovu operaciju i 
stisnite strane svake zavojnice natrag u 
njihov pravilan oblik. Ovo je očito i 
jednostavan postupak i hoće 

postanite jasni o tome kako učiniti 

ovo vidjeti proljeće, iako je teško 

objasniti riječima. Kad smotamo bilo koji 
proljeće, bilo okruglo ili pravokutno, hoće 
uvijek se odmotaju kada popusti napetost. 
Okrugla opruga će i dalje ostati okrugla, ali 
pravokutna verzija, nažalost, hoće 

uvijek treba savijanje natrag u oblik. 


Ne brinite ako proljeće ima značajan 
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SLIKA J. 


savijte duž svoje duljine kada završite, kao što je ovo 
neće ometati ispravan 

funkcioniranje časopisa. Proljeće 

sada se mora nekoliko puta komprimirati 

prije nego što se podreže na ispravnu duljinu. 
Najlakši način da to učinite je klizanjem a 

par šipki promjera 6mm, isto 


duljina kao trn, kroz oprugu. 
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Oni služe kao vodič i čine 

sabijanje opruge puno lakše. 

Opruga spremnika smanjit će se u dužini s 14" na oko 10". 
Sada upotrijebite par 

kliješta i odrežite oprugu na duljinu od 8". 

Glavna opruga je sada gotova i spremna 

kliznuti unutar časopisa. Prije 

Opruga je umetnuta, jedan kraj mora biti opremljen baznom 
pločom za brtvljenje dna 

časopisa. Temeljna ploča je napravljena 

od iste čelične trake promjera 9,5 mm 16 

kao što se koristi za izradu sljedbenika. Izrežite 25 mm 
dužine čelika i zaokružite jedan kraj tako da dobro pristaje 
unutar dna 

časopis. Izbušite rupu promjera 4 mm 

kroz sredinu tanjura pa može 

biti pričvršćen za oprugu. Savijte posljednju zavojnicu 
opruge u petlju i upotrijebite 4 mm 

promjer utični vijak, matica i podloška, do 


pričvrstite baznu ploču na oprugu, (vidi 


Slika K). 
SPRING 
WASHER pat o 
a. 


ae PLATE 


SLIKA K. 


Sada se može izraditi pričvrsna opruga osnovne ploče. 
Potrebna je opružna žica kalibra 20, 60 mm, od koje se 
oblikuje opruga. Također je potrebna čelična šipka promjera 


6 mm i duljine oko 6 inča oko koje se oblikuje opruga. 
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27mm 


SLIKA L. 


Stegnite šipku u stegu okomito 

postavite tako da se vidi 4" do 5" šipke 
iznad čeljusti škripca. Postavite sredinu 

dio žice naspram šipke i 

savijte žicu u 'U' oblik, (Pogledajte sliku 

L). Stegnite otvoreni kraj ove opruge ua 
porok tako da je zakrivljeni kraj vidljiv iznad 
čeljusti. Dodirnite ovaj izbočeni dio s a 
čekićem dok se ne savije preko vrha 
čeljusti. Vrh svake od dvije opruge 


'vilice' sada moraju biti savijene prema van za a 


duljine 2 mm. Najbolje je stegnuti vrhove 
svake vilice u škripac i savijte ih na 
oblikujte pomoću čekića i probijača. Ako je 
dva savijena dijela duža su od 2 

potrebnih mm, treba ih smanjiti 


pomoću mlina. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 
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Slika 13: Spremnik spreman za 
sastavljanje. 


Opruga se sada mora umetnuti u 

utor u donjoj stražnjoj stijenci 

časopisu, tako da možemo označiti poziciju na 
kojim izbušiti rupu koja će držati 

opruga u položaju (vidi sliku M). s 

opruga potpuno umetnuta, označite donji rub 
časopisa, na mjestu gdje je 

dvije su vilice usmjerene. Prenesite ovaj položaj 
na stranu spremnika oko 2 mm gore 

s donjeg ruba spremnika. Sada bušiti 

rupu na ovom mjestu od 1,0 do 1,5mm in 

promjer kroz spremnik od jedne 

strane na drugu. Kad je sad proljeće 

ponovno umetnuti, dvije vilice bi trebale uskočiti 
rupe i spriječiti oprugu iz 

ispadanje. Uklonite oprugu i 

mogu se umetnuti unutarnji dijelovi (Slika 13). 


Prvo gurnite sljedbenika u časopis, 
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nakon čega slijedi sklop glavne opruge i osnovne 
ploče, a zatim ponovno namjestite pričvrsnu 


oprugu kako bi držali sve dijelove na mjestu. 


ČASOPIS STOP 


Časopis je sada u potpunosti sastavljen 

osim 'stanice'. Ovo nije ništa više 

složeniji od tanke kriške od 15,88 x 

Cijev promjera 34,93 mm x 16, korištena za izradu 
časopis dobro. Zaustavljanje sprječava 

časopis od previše guranja u 

oružje, a također drži i spremnik 

u položaj zakačenjem za oprugu. Jedan kraj graničnika se 
turpija na a 

konus, a drugi kraj je uklonjen 


potpuno (vidi sliku N). 


rana maanena. 


MAGAZINE STOP 


uma 
TAPER 


SLIKA N. 


Prije nego što se graničnik izreže iz cijevi, 

razmak između dna bunara i 

gornji rub opružne brave mora biti 

izmjereno. Trebao bi biti oko 6 mm, ali je 

može biti malo više ili manje, ovisno 

o tome kako je formirana petlja za hvatanje. 

Pod pretpostavkom da je razmak 6 mm, debljine 6 mm 
dio cijevi 15,88 x 34,93 mm trebao bi 

biti izrezan. Uklonite jedan kraj graničnika 

pilom za metal i zaokružite krajeve 


od dva rezultirajuća zupca turpijom. 
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Slika 14: Montirani časopis. 


Slika 15: Opruga koja drži spremnik 


na mjestu. 


Časopis Izgradnja 
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Konus se zatim turpija na suprotnom kraju 

i polirano glatko. Konus omogućuje 

uhvatiti za klizanje preko graničnika, učinkovito 
držeći spremnik na mjestu. 

Gornja i donja strana graničnika trebaju biti 

isturpijati potpuno ravno tako što ćete ga pomaknuti natrag i 
naprijed po površini datoteke. Ovo je 

važno jer stop mora pariti 

savršeno s donjim rubom bunara 

kada se spremnik umetne u 

oružje. Gurnite graničnik preko spremnika 

između 11. i 12. vidikovca, (Slika 14). Ovo je samo gruba 
postavka; the 

graničnik mora ostati labav do cijelog 

oružje je izgrađeno, kada će biti zalemljeno 


trajno na mjestu. 


Umetnite spremnik u ležište i 

kvaka bi trebala kliznuti preko graničnika i zaskočiti 
u položaj, čvrsto držeći spremnik 

na mjestu, (Slika 15). Mala količina 
arhiviranje može biti potrebno prije ulova 
sjedne na svoje mjesto i vrlo malo slobodno 
igra bi trebala postojati između hvatanja i 
Stop. Nabojnik bi, kad je umetnut, trebao 
biti pod stalnim pritiskom naprijed od 

vrh opruge zahvat i zahvat 

sama petlja. Opruga eliminira 

višak prostora u stražnjem dijelu bunara, 
učinkovito držeći časopis što bliže 


do dovodne rampe što je više moguće. 
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prst treba glatko brusiti, tako i jest 

udoban kada se povuče. Izbušite 4 mm 

promjer rupe kroz okidač u 

bušiti označeni položaj, kao što je prikazano na (fotografija 
16). Umetnite okidač u prijemnik 


kroz zaštitno udubljenje i učvrstite ga 


položaj s utičnicom od 4 mm i maticom. 
Okidač bi se trebao glatko okretati 
vijak bez zapinjanja ili vezivanja. 


Štitnik okidača je izrađen od a 


TRIGGER presjek promjera 50,80 mm (2"), 16 


TEMPLATE mjerna cijev. Cijev bi trebala biti duga 26 mm i svaki kraj bi 
trebao biti isturpijan 

savršeno ravno pomicanjem štitnika natrag 
i naprijed preko ravne turpije. Sada osigurajte 

čuvati u škripcu, ali spriječiti čeljusti 

od gnječenja, stegnite čeljusti protiv 

krajevi straže, a ne 

strane. Koristite pilu za metal i uklonite a 

dio štitnika tako da se napravi utor prema mjerama na 
crtežu 'A'. Ovaj 

prorez omogućuje da okidač prođe kroz štitnik okidača. 


Gledajući stražara kao 


lice sata, utor je izrezan tako da je rezanje 


Slika 16: Okidač je izrezan iz dijela rub oštrice pile za metal pokazuje prema 
čelične ploče. . , 

položaj 'deset do dva', kao na crtežu 'B'. 
Sada možemo postaviti okidač i štitnik. Oba su vrlo 


jednostavna i jasna dijela ž 3.5. 1mm 


napraviti. Počet ćemo s okidačem 


izrezivanje pratećeg predloška i lijepljenje na dio čelika 17mm 

debljine 1/8". 

ploča, (Vidi sliku O). Ploča bi trebala 

mjeriti najmanje 3" x 2". Ocjena 26mm 

oko predloška i bušiti 

prekriženi krug. Izrežite okidač pomoću a 

pila za metal i turpija za oblikovanje. Dio od L A 


okidač koji se povlači 


ke 
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Okidač i štitnik 


Štitnik bi trebao čvrsto pristajati 

zaštitno udubljenje, tako da će ostati u svom položaju 
vlastitom voljom bez ikakvog lemljenja; iako 

najbolje ga je zalemiti na mjestu kako bi bio siguran. 
Vjerojatno će biti potrebno stisnuti 

strane štitnika, tako da se napravi a 


blagi ovalni oblik, prije nego što je moguće 


pritisnite štitnik na mjesto, (Slika 17). Kad je štitnik 


postavljen, uvjerite se da se ne dogodi 


CRTEŽ B. 


spriječiti slobodno kretanje okidača. Ako 


ne, povećajte širinu utora. 


Slika 17: Okidač i štitnik postavljeni na prijemnik 


Ke o 
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Okidač je dio okidača 

mehanizam koji otpušta zatvarač 

blokirati kada se okidač povuče. Napravljen je 
modificiranjem promjera od 10 mm 

šesterokutni ključ, koji se također naziva 

Šesterokutni 'ključevi'. Ovo su široko 

dostupan od većine dobrog hardvera 

trgovine. Izrađuju se od kaljenog 

čelika, a zbog svog oblika posuđivati 

sebe idealno za izgradnju 

svrsishodno prženje. Ključevi se mogu razlikovati 
duljina ovisno o proizvođaču, 

ali duljina u ovom slučaju nije bitna kao 

potrebni su nam samo srednji dio ključeva. 

To, međutim, čini davanje bilo kakvim 

mjere za potrebne 

preinake teške. Iz tog razloga ja 

dostavili su četiri predloška za izradu 

oblikovanje ključa jednostavna operacija, (vidi 
Slika Q). Oba kraja ključa moraju biti 

ukloniti dok ne bude iste duljine kao 


Crtež 'A'. Nije moguće prepiliti ključ pilom za metal zbog 


tvrdoću čelika, stoga kutnu brusilicu, po mogućnosti 
opremljenu prorezom 

kotač, mora se koristiti. Ako je kutna brusilica 
apsolutno nedostupan, jedan od 

listovi pile za metal presvučeni volframom mogu biti 
rabljene, iako su dosta skupe. 


Gornji zakrivljeni dio ključa je 
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oblikovana turpijom i zatim polirana 

zagladite brusnim papirom. Predlošci su 

ne kopirati i ukloniti, već, 

ključ se polaže preko njih u intervalima dok se 
ključ odgovara predlošcima. Strana od 

ključ, koji ćemo sada zvati šipak, 

ravno je položeno u položaju prikazanom na 

Crtež 'B'. Brže je koristiti stolnu brusilicu za uklanjanje većine 
čelika 

prije završetka korištenja datoteke. Samo turpija 
daleko dovoljno čelika dok rub kuta nije 

potpuno ravno, i nema dalje. Ovo ravno područje 
omogućuje da se prednji dio okidača naslanja na bočnu stranu 
opruge. Kao 

prikazano na crtežu 'C', sada su tri rupe 

probušeno kroz oprugu do promjera 

i prikazane pozicije. Veći od ovih 

prvo se izbuše rupe. Ovo je zakretni vijak 

rupa, promjera je 5 mm i postavljena 

13 mm od kraja reza. Rupa 

može se izbušiti u sadašnjim otvrdnutim searsima 
stanju ili se može žariti Ovo će 

ovisi o vrsti svrdla koja se koriste. To 

poželjno je bušiti rupe bez 

žarenje čelika pomoću 'Cobalt' svrdla 

komadići. Oni su posebno dizajnirani za bušenje 
kroz tvrdi čelik i vrlo su korisni, 

iako dosta skupo. Ako su ovi 

nedostupan, žar treba zagrijavati do 

na područjima svijetli jarko crvenom bojom 

gdje treba napraviti rupe. Ovo bi trebalo 

učiniti dvaput, dopuštajući da se čelik ohladi 

polako između svakog zagrijavanja. Najbolje je da 
za ovaj postupak koristite plamenik na propan 
jer daje daleko više temperature od a 

svjetiljka opremljena uloškom za butan. 

Budući da je šipak osmerokutnog oblika, 


prva rupa se mora izbušiti na kutnom rubu. 
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Prvo izbušite rupu promjera 2 mm 
zapecite, 13 mm od kraja, zatim ponovno izbušite 


otvor do konačnog promjera od 5 mm. Drugi 


Rupa od 2,5 mm sada je izbušena desno od 


rupa od 5 mm. Točan položaj nije 
previše važno, ali grubo rečeno, jest 
oko 3 mm od kraja reza. Slika 19: Pogled odozgo na polugu s obje 
Ponovno isturpijajte ravnu površinu prije pokušaja postavljene igle. 

izbušite rupu tako da svrdlo ne sklizne 


kut. Sada je još jedna rupa od 2,5 mm 


izbušeno kroz spljošteno područje, 44 mm 


s kraja seara. Rupa je 


smješten odmah ispod ruba kuta, kao što je prikazano na 


crtežu 'C'. Gotovi sear je 


prikazano na crtežu 'D'. 


Slika 20: Opruga, vijak i matica. 


Na kraju, utaknite opružni klin promjera 2,5 mm u 
svaku rupu od 2,5 mm dok ne dobijete jednaku duljinu 
pribadača je vidljiva s obje strane kočnice, 

(Fotografije 18 i 19). Svaka igla treba biti 1" 

u dužini. Sear je sada spreman za upotrebu 

opremljen, ali prije nego što se to može učiniti, mi 
mora opružiti žar, (Slika 20). 

Napravljen je od trake od opružnog čelika veličine %" x 20. 
Opruga bi trebala 

biti dugačak 88 mm. Izbušite promjer 6 mm 


rupu na udaljenosti od 9 mm od jednog kraja 


oprugu, zatim je savijte prstima, 


SEAR 
SPRING 


LL Ip 


Slika 18: Ključ je modificirani ključ. SLIKA R 


otprilike istog oblika kao slika 'R'. 
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SLIKA 'Q' KONSTRUKCIJA SEAR 
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Remove 
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Šipka je izrađena modificiranjem šesterokutnog ključa. 
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<.——— 44 ———> | 
“ 2.5 
13 > 
2.5 
D. | 
Sear template 
pi ije 60mm. m==e===o + 


Machine Translated by Google 


Sear izgradnja 


Krquosse 103 Apeoa sjuxuodu109 .19A1929. 12M0'] 


296: 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Slika 21: Pogled odozgo na sklopljeni 
prijemnik. 


2) 


Umetnite oprugu kroz udubljenje za brtvljenje 

i pričvrstite ga na mjesto s utičnicom 

podloška i matica. Oklop je sada postavljen 

preko opruge i osiguran na mjestu s 

utični vijak promjera 5 mm. Ovo bi trebalo 

biti 35 mm duljine i držati se na mjestu pomoću 

orah. Dugi prednji dio nožice okidača trebao bi biti naslonjen 
na vrh 

izbočena igla na ravnoj strani kočnice. 

Kad se okidač povuče, opruga bi trebala 

spustite se tako da je njegov gornji zakrivljeni kraj u ravnini 


s vrhom prijemnika, (Slika 21). 


Ne brinite ako je malo iznad ili ispod 

ovom položaju, ipak će osloboditi stražnjicu 

blokirati savršeno dobro. Glavni prioritet je 

da se sear ne veže i ne zapeče za 

udubljenje za opeklinu ili okidač. Trebalo bi se kretati 
glatko i biti pod stalnim prema gore 

pritisak iz opruge. 

Donji prijemnik je sada potpuno sastavljen, 

(Vidi sliku 22) i možemo početi graditi 


gornja polovica strojnice. 
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Slika 22: Potpuno sastavljen donji prijemnik. 
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Slika 24: Bušenje kroz rupe za vijke 
Gornji prijemnik je konstruiran od an donjeg prijemnika. 


11 %" duljine kutijastog presjeka 30x 30x 2 mm 

cijevi. Ovo je točno ista veličina koja se koristi za Dok su oba prijemnika još uvijek spojena, 
donji prijemnik, osim što je mjerač ispišite slova "EP" na desnoj strani gornjeg držača. Na 
mora biti teža, naime debljina stijenke od suprotnoj strani (lijevo 


2 mm. Prije nego što možemo izrezati potrebno strana) upišite slova “EH" i zatim 


udubljenja u cijev, mora biti uklonite obujmice crijeva (pogledajte sliku T). 


privremeno pričvršćen na vrh donjeg Gdje su spojena dva prijemnika 


prijemnik pomoću nekoliko obujmica za crijevo, zajedno, (donja strana), upis "MW". to je 
(Slika 23). Da biste to učinili, dobro stegnite spremnik potrebno označiti svaku stranu 
mora se ukloniti. Provjerite je li prijemnik na ovaj način kako bi se osiguralo sljedeće 


: ora Pork saga udubljenja su izrezana na ispravnim stranama 
zadak, (kraj za držanje) obje cijevi su u ravnini, 


i da je svaka cijev gotovo savršena prijemnik. Ove referentne oznake slova 


usklađenje što je više moguće. Temeljito zategnite obje kopče stalak za otvor za izbacivanje (EP), otvor za izbacivanje 


kako bi cijevi ostale u ovom položaju. (EH) i Magazin Well (MW). Niži 


Stegnite ovaj sklop u škripac, (niže prijemnik se sada može ponovno sastaviti i 


prijemnik okrenut prema gore) i izbušite rupu od 6 mm stavite na stranu jer nam to neće trebati 
kroz dva donja otvora za vijke prijemnika ponovo dok gornji prijemnik nije u potpunosti 


i kroz gornji prijemnik, (Slika 24). Bušenjem kroz dva prijemnika sdstavljensPeubljenja še saaimngureesu 


u gornji prijemnik (vidi sliku U). 
na ovaj način možemo biti sigurni da će biti unutra Počet ćemo s crtežom 'A' koji pokazuje 
točno poravnanje kada je oružje položaje otvora za izbacivanje i 
konačno sastavljena. utor za ručku zavrtnja. Koristite postavljeni kvadrat i 
označite položaj otvora za izbacivanje 
na desnu stranu slušalice, gdje 


ranije smo označili “EP". Luka ne može 


biti izrezana pilom za metal, tako niz 


rupe za međusobno spajanje, 3 ili 4 mm 


Slika 23: Prijemnici su spojeni zajedno promjera, izbušene su s unutarnje strane 
s dvije spojnice za crijeva. oznake bodovne linije. Ovo će omogućiti 
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neželjeni dio čelika biti 
uklonjen pomoću kratke šipke i a 
čekić. Nazubljeni rubovi oko 


unutarnjeg opsega luke sada može 


biti podneseno glatko. 


Utor za ručku vijka sada je izrezan na vrhu 

desnom kutu slušalice. to je 

postavljen 55 mm od kraja zatvarača 

prijemnik i dugačak je 110 mm. Ocjena 

početak i kraj utora, zatim turpijom 

ravna površina između dvije oznake. Ovaj stan 
područje treba biti dovoljno široko da omogući 
kutni rub koji treba izbušiti, a da svrdlo ne sklizne s kuta. 
Opet ovo 

udubljenje se ne može izrezati pilom, pa 

izbušite niz rupa promjera 6 mm, 

cijelom dužinom ravnog prostora. An 


kutna brusilica se sada koristi za rezanje 


i proširiti utor. To će omogućiti ravnu datoteku 
za ulazak u utor, koji se zatim koristi za turpijanje 


na širinu od 6 do 6,5 mm, (Slika 25). 


Slika 25: Gornji prijemnik sa svim 


udubljenja izrezana. 


Utor se može rezati u nižem položaju ako 
potrebno, ali ne manje od 20 mm od 
donji rub prijemnika. Ovo niže 

položaj utora ručke vijka je veći 


estetski ugodan, ako se radi o izgledu 
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važno za vas, ali ja sam jednostavno 
smjestio utor točno u kut 

položaj, kao 'Sretni medij' tako da 
govoriti. To je zapravo samo do osobnog 
preferencija o tome gdje je utor 


pozicioniran. 


Sada se možemo okrenuti crtežu 'B' i rezati 

udubljenja za spremnik dobro zapecite. Ponovno 
upotrijebite postavljeni kvadrat da zadržite svaki 
pisarski znak kao kvadrat i točan kao 

moguće, zatim izrežite u prikazanom položaju 
korištenjem istih gore opisanih metoda. 

Pet rupa je sada izbušeno kroz lijevu stranu 

stranu prijemnika, kao što je prikazano na crtežu 
'C'. Nacrtajte liniju duž lijeve strane 

stranu, što bliže središtu. 

Napravite bušilicu 76 mm duž ove linije 

(s prednje strane prijemnika) i bušiti a 

Rupa promjera 6,5 mm na ovom mjestu. Ovaj 


rupa će kasnije prihvatiti vijak za izbacivanje 


Sada su izrezana sva udubljenja osim 

četiri rupe na dnu crteža 

'C'. Ove su rupe promjera 3mm i 

ubrzo će prihvatiti petlje remena. 

Međutim, samo dok se ne naprave petlje 

izbušite dvije rupe prema mjerama 

na slici 'U', crtežu 'C'. Petlje za remen 

formiraju se od dužine promjera 3 mm 

(ili malo veća) čelična šipka, kao što je prikazano na 
Slika 'V'. Odrežite dvije šipke duljine 65 mm 

i turpijajte na svaki kraj. 

Obična šipka od mekog čelika je savršena 
dovoljno jak za omče za remen. 

Izmjerite 20 mm od svakog kraja 

šipku i oblikujte ih u "U" oblik 

savijajući ih na ovom mjestu. Unutarnja mjera petlji za 


remen trebala bi biti 
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Utor za ručku vijka 


GORNJI 
PRIJAMNIK 


NIŽI 
5 PRIJAMNIK 


Stražnji pogled na 


prijemnike kao da ciljate oružjem. 
'EH' (otvor za izbacivanje) 


'EP' (otvor za izbacivanje) 


SLIKA 'T' 
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DESNA STRANA 


SLIKA U; POLOŽAJI GORNJEG UDUBLJENJA PRIJEMNIKA 


SREDIŠNJA LINIJA 
(LIJEVA STRANA) 


42 mm 
OTVOR ZA IZBACIVANJE 


OTVOR ZA IZBACIVANJE 


12 mm 
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oko 28 mm, ali ne brinite ako je malo 


više-manje, nije previše bitno. 
Umetnite jednu od šiljastih nogu u jednu od im a» 
rupe za omče i lupnite drugom nogom 


čekić. Ovo će označiti položaj 


drugi položaj rupe za petlju na 
strani prijemnika. Sada izvrši ovo 


isti postupak za drugu petlju i Slika 26: Sling Loops su srebrne boje 


zatim izbušite dvije rupe. zalemljen na mjestu. 


Sling Loop Gurnite svaku petlju na mjesto tako da je 


viri oko 6 mm (4") sa strane 
prijemnika. Svaka remen petlja je sada 
trajno držan u položaju s malim 

/\ kap srebrnog lema, ili obični električni 
(Meki) lem, primijenjen na mjestu gdje 
noge petlje prolaze kroz stranu 


prijemnik, (Slika 26). 


Gornja prijemna cijev je sada gotova 


i spreman za ugradnju unutarnjeg 


-— uuoz ——| 


radnih dijelova. Međutim, prije nego što se uklopimo 


aNnaa 


cijev, zatvarač, glavna opruga i 
2 8mm > štitnik za trzanje, moramo instalirati tri osovine 


Lock Collars unutar prijemnika. 


uu S 9 


Ovratnici imaju dvije svrhe, prvo, oni 
dopustite da se dva prijemnika pričvrste vijcima 
zajedno i djeluju kao držači za 


sklop cijevi, zatvarača i glavne opruge. 


aNnaa 


-— uuoOz ——e| 


Ovratnici imaju različite namjene kao npr 
pričvršćivanje zupčanika i remenica na stroju 
alata i široko su dostupni od bolt 

i dobavljači matica i dobar hardver 


trgovine. Ovratnik se mjeri po veličini 


8 


šipke ili osovine treba stati, drugim riječima, ako 
potrebna je ogrlica za pristajanje šipke promjera 1“ 
tražimo ovratnik od 1". Naš strojni pištolj 


SLIKA V zahtijeva petnaest ovratnika od 2". 
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Vanjski promjer (OD) ovratnika od 7%". 

obično je 1", međutim, prilikom kupnje, 

OD se mora izmjeriti kako bi se osiguralo 

ispravnog su promjera. Dobro je 

ovdje vrijedi istaknuti da ćete 

povremeno naići na ogrlice koje, 

iako su %", nisu 1" OD, ali 

nešto veći ili manji. To je zbog činjenice da različiti proizvođači 
mogu proizvoditi 

ovratnike prema nešto drugačijim specifikacijama. 
Pod uvjetom da su ogrlice između 25,40 mm 

- 26 mm (1") dobro će klizati 

unutar cijevi prijemnika. Također, izmjerite 

duljina (debljina) ovratnika; oni 

trebala bi biti duga oko 11 mm. Svaki 

ovratnik će biti opremljen upornim vijkom, 

koja kad se zategne drži ovratnik 

šipku ili cijev na koju je pričvršćen. ove 

vijci nisu potrebni za tri 


ogrlice koje postavljamo unutar prijemnika; 


ove treba odvrnuti i 

odbačena. Unutarnji promjer, (ID), mora 
biti povećan na dva od tri ovratnika 

sa sadašnjih 12,70 mm (1) na ID 


od 14,2 mm. Razlozi za to će 


postati vidljiv kasnije. 


14,2 mm, (9/16"), konusni razvrtač je 
potrebne za ovu svrhu. Iravno i 
konusna razvrtala se intenzivno koriste u 
inženjerstvo i široko su dostupni 


druga ruka. Dobar izvor za opskrbu su rabljeni alati i strojevi 


trgovci, gdje cijele kutije razvrtala 

može se naći. Mnogo zaliha u stečaju 
mogu se nabaviti i u nekorištenom stanju 
uz djelić nove cijene. 


Što god radili, ne kupujte novo 
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Slika 27: Ogrlice su izvučene 


pomoću razvrtala ili sličnog alata. 


razvrtala, preskupa su, 

i, kao što je gore istaknuto, to je 
nepotrebno to učiniti. Pri kupnji bilo kojeg 

razvrtalo rabljeno, to uvijek provjerite 

oštrice su oštre i 

neoštećen, ako ste u nedoumici pitajte nekoga 
tko zna! Čvrsto pričvrstite ogrlicu 

škripac i postavite razvrtač u prikladno mjesto 
"Tap Holder: ili ručna bušilica 


korišten, pod uvjetom da je stezna glava dovoljno velika 


prihvatiti promjer razvrtača. 


Kako biste bili sigurni da razvrtalo točno prolazi kroz 
ovratnik, držite ga kao 

blizu pravog kuta u odnosu na lice ovratnika kao 
moguće. Primijenite vrlo lagani pritisak prema naprijed 
na razvrtač dok ne prođe do kraja 

kroz središte ovratnika, (Slika 27). 

Provodi se potpuno isti postupak 


na drugom od tri ovratnika. The 


ovratnici su sada spremni za umetanje unutar 
prijamnik. Jedanaest kupola promjera 6 mm 

vijci s utičnicom, duljine 6 mm (izmjereno 

od donje strane glave do kraja 

niti), potrebni su za zadržavanje 

ovratnike na položaju. Utični vijci moraju 

imaju istu veličinu navoja (uspon) kao i 

grube vijke, tako da će vijci s utičnicom 


zavrnite u ogrlice. Slavina također mora biti 
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nabavljen s istom veličinom navoja kao i 

vijci. Dvije rupe od 6 mm koje smo izbušili 

ranije, (kada su dva prijemnika bila 

stegnuti zajedno) omogućuje dva od 

ogrlice koje se pričvršćuju u prijemnik. 

Umetnite prvu modificiranu ogrlicu u 

prijemnik, neposredno ispred otvora za izbacivanje, 
i poravnajte rupu za vijak na ogrlici s rupom za vijak 
prijemnika. Koristite šesterokut 

ključem i zavrnite jedan od utičnica 

kroz zid prijemnika i u 

ovratnik. Zategnite vijak kako biste čvrsto držali 

ovratnik na mjestu. Sada umetnite drugi, 

(nemodificirano), ovratnik u stražnjem dijelu 

prijemnik i učvrstite ga na mjestu pomoću 

isti postupak. Treći, (izmijenjeno) 

ovratnik je umetnut lijevo od izbacivanja 

luka. Izbušite rupu od 6 mm u ovom položaju 5.5 
mm s lijeve strane otvora, pričvršćivanje 

postavite ga na mjesto s utičnicom. Budi siguran 
da su sva tri vijka dobro zategnuta kako bi se spriječilo 
pomicanje obujmica. Dva 

ovratnici na prednjem i stražnjem dijelu 

prijemnik su sada izbušeni na ostala tri 

strane, tako da će svaki ovratnik prihvatiti tri 

više vijaka. Treći ovratnik, lijevo od 

luka, buši se samo s dvije strane, tj 

gornje i lijeve strane. Ne možemo bušiti naslijepo 
kroz zidove prijemnika i nadati se da 

locirajte središte svakog ovratnika. Moramo, 

stoga pronađite položaj svake ogrlice 

prije bušenja rupa. Najlakši način je 

koristiti postavljeni kvadrat i iscrtati crtu 

oko sve tri strane prijemnika 


u ravnini sa središtem svakog utičnice 


ugrađen ranije. Sada mjerite do središta 


svaku liniju i bušiti oznaku. Ovo će Slika 28: Tri ovratnika postavljena na 


dati vam položaj ovratnika na prijamnik. 
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obje strane prijemnika. Gdje je 

oznake bušenja pokazuju, izbušite 2 do 3 mm 

rupa promjera kroz druge strane tri ovratnika. Sada koristite 
ispravan 

promjer svrdla za veličinu slavine, tj. 5 mm, 

ponovno izbušite svaku rupu na točan promjer. 

Svaka rupica je sada urezana, a druga 

postavljeno je i zategnuto osam utičnica (fotografija 28). 
Pogledaj kroz slušalicu iz 

kraj do kraja i provjerite jesu li vijci 

ne može se vidjeti u sredini ovratnika. 

Ako su krajevi vijaka vidljivi oni 

mora se skratiti. 

S ovratnicima pričvršćenim unutar 

prijemnik, možemo nastaviti sa sastavljanjem 

i postavite cijev, zatvarač i 


sklop glavne opruge. 
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Proizvodnja užljebljene cijevi zahtijevala bi tokarski stroj i 
stroj za užljebljivanje, i 

očito, relativno malo ljudi posjeduje takve 

oprema. S bilo kojim vatrenim oružjem koje uistinu može 
biti opisan kao domaći, moramo 

ugroziti inherentnu točnost 

užljebljena cijev, za lako konstruirane 

verzija s glatkom cijevi. Dok je točnost 

pištolja ili puške vrlo je važno, 

vatrena moć mitraljeza znači 

točnost je od sekundarne važnosti. 

Pouzdano dopremanje što više metaka do 

cilj što je brže moguće je glavni 

obzir. Ako posjedujete ili imate 

pristup tokarilici, očita metoda 

konstrukcija bačve bila bi strojna obrada 

kao čvrsta jedinica. Provrt bi zahtijevao 

strojna obrada do promjera 7,5 mm, korištenjem 
svrdlom 'dugog niza', a zatim u komoru na uobičajeni način 
pomoću 

odgovarajući kalibar razvrtača komore. 


Metak kalibra .32 dobro će pristajati 


u bačvi obrađenoj na promjer provrta od 

7,5 mm. Za metak .380, promjer svrdla 

od 8,7 ili 8,8 mm treba koristiti. The 

ekspeditivnu bačvu daleko je lakše napraviti. To 
sastoji se od dvokomponentnog sklopa, tj 


duljina bešavne cijevi visoke čvrstoće, 


ojačana serijom osovinske brave 
ovratnike. Ovratnici su iste veličine, 


tj. %", kao oni koje smo upravo učvrstili 
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u unutrašnjost gornje cijevi prijemnika. 

Cijev cijevi je bešavne mehaničke cijevi od 14,29 x 3,25 mm 
duljine 9 inča, 

(SMT). Kategorija 'SMT' i 'SHT' 

cijevi se intenzivno koriste tiho za 

industrijske primjene i savršeno su 

odgovarajuću čvrstoću za improviziranu cijev vatrenog 
oružja. Ne samo ovratnici 

ojačati cijev, ali i povećati 

vanjskog promjera bačvi, tako da se dopušta 
cijev koja se ugrađuje u gornji prijemnik. 

Prije nego što namjestimo ogrlice, bačva mora biti 
namješten za prihvaćanje kalibra .32 

patrona, (Pogledajte Dodatak 'E' za .380 

kalibar). Za komoru cijevi, a 

bit će potreban 'razvrtač komore' (vidi 

Dodatak 'C' za popis dobavljača). Prvo, 

bačva mora biti čvrsto pričvršćena u stegu. 

Postavite četvrtastu dršku razvrtala u a 

odgovarajući držač slavine, a zatim gurnite 

razvrtač u provrt cijevi. Nastavite s 

okrenite razvrtač u smjeru kazaljke na satu, 

primjenom laganog pritiska naprijed na 

razvrtač. Mala količina rezanja 

spoj' također treba primijeniti na 

razvrtala rezne rubove, kako bi se osigurala glatka 
završiti s unutarnjim opsegom 

zidovi komore. Uklonite razvrtač na 

intervalima tijekom procesa komoriranja 

i pažljivo očistite provrt cijevi 

žičanom četkom za čišćenje. Kad 

uložak će ležište do dubine gdje 

3 mm baze patrone viri iz 

cijevi zatvaraju, komora je izrezana 

pravilnu dubinu. Razlog za ovo 

izbočenje će postati vidljivo kasnije 


kada počnemo sastavljati stroj 
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Slika 29: Baza patrone mora viriti 3 mm iz 
cijevi 


zatvarač pištolja, (Vidi sliku 29). 

Nakon procesa komoranja, 

otvor komore mora biti skošen, 

(zakošeno), korištenjem ili alata za upuštanje ili alata za 
skidanje ivica. Svrha skošenja ulaza u komoru je omogućiti 


nesmetano dopremanje patrona iz spremnika u cijev. The 


skošenje treba rezati tako da mjeri 

oko 1 mm do 1,5 mm poprečno (strelica), 

(Pogledajte sliku X). Na kraju uklonite sve metalne strugotine 
itd. s unutarnje strane 

komoru i provrt, i provjerite je li a 


uložak će se glatko smjestiti ispod svog 


vlastiti zamah. 


SLIKA X. 


Za komoru ne bi trebala biti potrebna nikakva sila 


uložak i trebao bi glatko kliziti u ležište. Nakon rezanja 
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kosina usta komore i provjera 


patrona odgovara, možemo početi sastavljati 


bačva. 


Cijev je opremljena sa šest %" ogrlica, ovih 

iste su veličine kao one pričvršćene unutra 

gornji prijemnik. Već imamo jednog 

ovratnik cijevi pričvršćen vijcima unutar prijemnika, na 
desno od otvora za izbacivanje. Ovo je 

skinuti sa prijemnika i staviti 

preko kraja komore cijevi. Ovaj 


ovratnik je već izbušen na 


ID od 14,2 mm (9/16") i trebao bi dobro prianjati 
pritisnite fit preko cijevi. Još pet ovratnika 

sada se mora razvrtati, koristeći isti 

14,2 mm konusno razvrtalo koje smo koristili ranije 
u šestom poglavlju. Stavite dva ovratnika na 

cijev, iza pričvrsnog prstena cijevi, a ostala tri ispred 
pričvrsnika 

ovratnik, (Slika 30). Koristite šesterokutni ključ i 
temeljito zategnite uporne vijke 

svaki od pet ovratnika. Važno je da se 

stavite pričvrsni prsten preko cijevi 

na isti način kao što je bio unutar 

prijamnik. Ako nije, neće biti moguće 

pričvrstiti cijev za prijemnik. Umetnite 

sastavio cijev u prijemnik i 

pričvrstite ga na mjesto s četiri utičnica 

ranije uklonjen, (Slika 31). S bačvom 

u položaju, provjerite je li sigurno i radi 

ne kretati se niti okretati. Vrlo malo 'igranja' 

treba postojati između cijevi i ovratnika 

skupština. Ako se nakon razvrtanja ogrlice 

neće skliznuti na cijev, cijev 

može se polirati brusnim papirom do 

ovratnici će glatko kliziti. to je 


ovdje vrijedi istaknuti da ako 16. rujna" 
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ovratnici se mogu nalaziti (s vanjske strane pokazalo se, međutim, da dok su ovratnici od 2". 
promjera 25,40 ili 26 mm) će kliziti lako dostupni, oni u nestandardnim 

ravno na cijev bez potrebe za njihovim izvrtanjem. frakcijske veličine obično je teže 

Ako je dostupno, sedam 9/16" pronaći. Međutim, isplati se zatražiti ovratnike od 
bit će potrebni ovratnici, šest za bačvu 9/16" pri kupnji drugog 

sklop i jedan lijevo od materijale koji mogu biti dostupni u vašem 

otvor za izbacivanje. Osobno iskustvo ima područje. 


Slika 30: Potpuno sastavljena bačva. 


Slika 31: Cijev postavljena na prijemnik. 
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možemo postići točnost obično samo 


na raspolaganju vlasniku tokarilice. Na jednom kraju 
cijev a prorez je sada izrezan, 32 mm unutra 
duljine i širine 3 mm, pomoću proreza 


kotačić montiran u kutnoj brusilici. The 


utor se tada podrezuje na ispravan način 
dimenzija pomoću turpije za igle, (vidi sliku 


Y). Ne brinite ako je utor malo manji 
Kao što je pokazano u prethodnom poglavlju, nije 
od ovog mjerenja od 3 mm, nema 
potrebno posjedovati tokarski stroj za izradu pištolja 
bitno previše. Ako kutna brusilica nije 
bačva, a slično je i glodalica 
dostupan, niz međusobnog povezivanja 
nije potreban za izradu zatvarača 
mogu se izbušiti rupe kako bi se uklonio veći dio 
blok ili 'bolt', kako se obično naziva. 
čelik prije nego što se utor pravilno isturpija 
Uobičajena metoda konstrukcije vijaka 
dimenzije. Ovaj utor je 'utor za izbacivanje', 
bilo bi to obraditi iz krutine 
u koje će stati 'Ejector Bolt' 
presjek od čelika. Za većinu potencijalnih pištolja 
tečaj. Razgovarat ćemo o ovom jednostavnom dijelu u 
proizvođača, ova metoda će biti izvan 
sljedeće poglavlje. 
pitanje. Međutim, ako samo uključimo 
Kraj cijevi s utorom za izbacivanje je sada 
oni dijelovi vijka koji su strogo 
'upušteno' pomoću ručne bušilice opremljene sa 
potrebne, a zanemariti one koje jesu 
'alat za rezanje konusa', (nemojte koristiti a 
ne, 'skeletoniziran' vijak može biti brzo 
rezač za upuštanje jer će to rezati pogrešan stupanj konusa), 
sastavljen od duljine cijevi i 
(Pogledajte sliku 32). The 
niz prstenova za zaključavanje osovine, sklop 
namjena zašiljenog zidnog udubljenja, kao što mi 
zapravo vrlo slično buretu. 
sada će ga nazvati, je napraviti hranjenje 
Ako posjedujete tokarski stroj ili poznajete nekoga 
patrone iz spremnika u ležište a 
tko radi, vijak se može lako okrenuti kao 
pouzdaniji proces. Ako je konusno rezanje 
jedinica iz jednog komada, (Pogledajte Dodatak 'F' za 
alat vam nije dostupan, udubljenje može 
nacrti strojara). Za sastavljanje 
rezati s ravnim stijenkama, pomoću svrdla od 9 mm 
'prikladan vijak', duljine 130 mm (5 1/8"). 
za vijak .32 i 9,7 ili 9,8 mm za 
od 12,70 x 2,03 mm (%" x 14 g) SMT/SHT ili 
.380. Međutim, treba napomenuti da ako 
Potrebna je ERW cijev. Prvo, cijev je izrezana na 
svrdlima se izrezuje udubljenje koje mora biti 
duljine i svaki kraj je potpuno turpijan 
učinjeno prije nego što se izreže utor za izbacivanje. 
ravan. Rezač cijevi (dostupan u bilo kojem 


trgovina), točna je metoda osiguravanja 


svaki kraj cijevi je što ravniji. _— 


Rezačem napravite plitki prsten 
oko cijevi, a zatim turpijajte prema dolje 


oznaka prstena. Korištenjem ove jednostavne metode, Slika 32: Alat za rezanje konusa 
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uuQe€ I 


SLIKA Y. 


Udubljenje prihvaća bazu 

uložak, kojeg se možda sjećate 

strši 3mm iz prednjeg dijela 

bačvu (vidi sliku Z). Udubljenje je izrezano dovoljno duboko 
da omogući uložak 

baza za 'sjedanje' do dubine od 2 mm, i br 

dalje, (Pogledajte Dodatak 'E' za .380 vijak 
dimenzije).'Šipka udarne igle' sada se može 

postavljen unutar cijevi, ima 8,5 mm in 

promjera i dužine 31 mm. Izrežite šipku na željenu duljinu, 
pazeći da je svaki kraj ravan i 


umetnite ga u suženi kraj cijevi, (Vidi 
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CARTRIDGE 
RECESS 


Slika AA). Gurnite šipku do vrha 


kraj šipke je 2 mm ispod kraja 

cijev. Šipku drže na mjestu dva 

čelične igle. Izbušite dvije rupe promjera 2 mm 
kroz cijev i šipku, i tapnite na dva dijela 

Igle promjera 2 mm, pri čemu su igle % inča 

duljina. Prva rupa za iglu nalazi se oko 2 mm iznad kraja 
utora za izbacivanje i 

drugi oko 10 mm iznad prvog 

rupa. Sa šipkom pričvršćenom na mjestu, a 

2 mm duboko suženo zidno udubljenje 

stvoreno, udubljenje koje bi inače bilo 

strojno urezan u prednju stranu vijka. 

Ovo područje zatvarača podvrgnuto je velikom pritisku od 
trzaja 

čahura, tijekom ciklusa paljbe. 

Dvije same igle nisu dovoljno jake 

da izdrži te pritiske, pa štap 

također mora biti zalemljen srebrom za dodatnu 

snaga. Kao što je prikazano na slici 'AA', 


lem se nanosi na razmak između 


šipku i unutrašnjost cijevi. Koristite niske 
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melting point srebrni lem u spoju 

s fluksom i plamenikom na plin propan. Dva 

igle bi trebale biti izbačene i šipka 

uklonjeni. Temeljito premažite šipku i 

igle s flux pastom, a zatim ih ponovno umetnite 

u cijev zavrtnja. Zagrijte vrh 1" ili tako nešto 

sklop šipke i cijevi dok ne bude 

svijetli svijetlocrvenom bojom i zatim nanesite lem. 
Poželjno je dopustiti toliko 

lemiti što je više moguće da teče između šipki 

i tubu, ali nemojte nanositi toliko da ga 

prelijeva se na vrh same šipke. 

Srebrni lem će teći samo na, i 

pridržavati, površine koje su prvo bile 

tretiran fluksom. Stoga se uvjerite da br 

fluks je prisutan na vrhu štapa prije 

počevši zagrijavati cijev. Nakon lemljenja, 

pustite da se epruveta ohladi, ali nemojte gasiti 

to u vodi. Ispolirajte cijev brusnim papirom 

kako biste uklonili sve ostatke topitelja i uklonite 


sav višak zalemiti turpijom. 


Već smo izrezali utor za izbacivanje ali 

sada moramo povećati dubinu za jedan 

dodatnih 1,5 mm. To se može učiniti korištenjem 
jedna od velikih oštrica motorne pile, 

ili tri standardne oštrice, spojene zajedno. 

Prođite oštricom naprijed-natrag unutar 

utor dok se ne postigne potrebna dubina. 

Dobro mjesto za pronaći rabljenu motornu pilu za metal 
blades je vaša lokalna inženjerska trgovina. 
Pregledajte kante za otpad i vi 

trebao bi moći pronaći jednu ili više, 

sasvim dovoljno dobar za ovu svrhu. 

Sljedeći korak je bušenje promjera 1,5 mm 

rupa u gornjem središnjem dijelu šipke udarne igle 
do dubine između 10 i 12mm. Ovaj 


rupa prihvaća udarnu iglu koja je napravljena 


INSERT 
ROD 


SLIKA AA. 


koristeći dršku svrdla od 1,5 mm. 

Izbušite rupu do određene dubine, recimo za 
naš primjer, 12 mm. Udarna igla mora 

strše 1 mm od vrha prednje strane šipke 

i prema tome, udarna igla treba biti duga 13 mm. 
Drugim riječima, igla 

mora biti 1 mm duži od dubine 

rupu u koju se umeće. Koristi 

kamenčić i oblikujte jedan kraj igle 

blago suženje. Nanesite kap "Loctite" ljepila za 
ležajeve u rupu igle i 


umetnite udarnu iglu. Sada ostavite cijelu 
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montažu dok se ljepilo ne stegne. Stalno 
provjerite i još jednom provjerite je li igla 

pravilno prilagođena izbočini | 
mjerenje prije trajnog lijepljenja 

zatik na mjestu. Ako je igla neispravna 
set, oružje ili neće uspjeti opaliti ili 
igla će zapeti za bazu uloška kao 


patrona klizi iz spremnika u ležište. To može uzrokovati da 


FIT %" 
COLLARS 


se oružje 

zaglaviti ili učiniti ciklus pečenja nepravilnim i 

nepouzdan. Sada je postavljeno sedam ovratnika 
preko gotovog sklopa cijevi, kao što je prikazano 
na slici 'BB'. One su iste veličine kao 

one koje se koriste za bačvu, tj. "i volja 

klizite ravno dalje bez ikakvih izmjena. 

Međutim, na jednom od ovratnika izbušite a 

Rupa promjera 5 mm točno nasuprot 

grubi vijak, kroz bočni zid prstena. 


Kucnite ovu rupu tako da prihvati 6 mm 


utični vijak promjera oko 18 mm in 


duljina. Gurnite svih sedam prstenova preko 
cijevi od kraja koji je nasuprot utoru za izbacivanje 10.30 
treći ovratnik je izbušen s dodatnom rupom. Složite ovratnike 
tako da budu 

potpuno u ravnini s krajem cijevi 


a zatim zategnite uporne vijke. The 


3 
EJECTOR 


Utični vijak od 6 mm služi kao ručka vijka 


i sada se može zavrnuti u SLOT 
modificirani ovratnik, (Slika 33). Ako pogledamo 6 

prednju stranu vijka, izravno u 

udubljenje, utor za izbacivanje bi trebao biti okrenut SLIKA CC. 

položaj tri sata i zasun rupa na lijevoj strani zida prijemnika, 
rukovanje do deset i trideset (slika CC). U potpunosti i provjerite je li utor za izbacivanje vidljiv, 
sada se može umetnuti sklopljeni vijak i, u ispravnom poravnanju s rupom. 
prijemnik. Uklonite ručku vijka i Ako je potrebno, podesite ručku vijka 
gurnite vijak na mjesto. Sad zajebi položaj dok se ne postigne poravnanje. Sada 
drška za zasun natrag u zasun kroz čvrsto zategnite ručku vijka, (Slika 34). 

utor za ručku zavrtnja. Gledajte kroz izbacivač Razmak između stražnjeg dijela 
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cijev i prednja strana zatvarača trebaju 

sada se provjeri. Ovo mjerenje je 

važno, i općenito govoreći, to 

trebalo bi biti moguće umetnuti komad tanke 

karticu između dvije površine. Jaz 

osigurava da se vijak ne zabije u 

stražnji dio ako je oružje 'suho pucano', 

tj. bez patrone u ležištu. Laganim pomicanjem hrpe ovratnika 


prema naprijed, razmak se može povećati ili 


pomaknut unatrag za suprotan učinak, 


ako je potrebno. 


Slika 33: Potpuno sastavljen vijak. 


Zabilježite položaj utora za izbacivanje u odnosu na 


drška za zasun. 
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Slika 34: Zasun ugrađen u potpuno 
sastavljen gornji prijemnik. 
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Ejektor je dio automatike 
vatreno oružje koje 'izbacuje' potrošene čahure 
kroz otvor za izbacivanje tijekom paljbe 


ciklus. Uz vrlo malo izuzetaka, 


ejektor se obično sastoji od jednostavne lopatice 
koji se spaja s bazom 


uložak dok povratna čahura pokreće lako je izbacivač vrlo jednostavan, bitna je njegova ispravna 


duljina (vidi sliku 35) 
vijak unatrag; tako izbacivši kućište 


vatreno oružje kroz otvor za izbacivanje. SLIKA DD 
Izbacivač ćemo napraviti od 6 mm 

promjer utičnice %" u duljinu. The 

kraj vijka se turpija na 2 mm debljine 

oštrica za duljinu od oko 5 mm. Jedan 

rub oštrice se zatim brusi do suženja, 

tako da se suprotni rub kao rezultat pretvara u točku (vidi 
sliku 'DD'). 

Ejektor je sada umetnut u ejektor 

rupu i učvršćen u položaju pomoću matice. 

Prije nego što se matica zategne, izbacivač 

mora biti postavljen tako da šiljasta strana od 

ejektor je okrenut prema komori. Jednom 

izbacivač je na mjestu, gurnite vijak 

naprijed-natrag nekoliko puta, provjeravajući 

da ne zapinje i ne zapinje za izbacivač. 

Vrh ejektora trebao bi gotovo strugati 

dno utora za izbacivanje, mala 

da bi se to postiglo može biti potrebna količina 
ručnog postavljanja. Ako je izbacivač predug, hoće 
zavežite na vijak, a ako je prekratak, hoće 

ne izbaciti kućišta kada je oružje 


ispražnjen. 
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Slika 36: Stroj za namotavanje opruga. 


Glavna opruga mora biti odgovarajuće duljine, 
čvrstoća i promjer. Ako je i proljeće 

jak, uložak će generirati nedovoljan pritisak za ciklično 
djelovanje, 

i pretvara automatski u jednometno vatreno oružje. Ako je 
opruga prelagana, možda neće 

apsorbirati onoliko sile trzaja koliko je potrebno. 
To može rezultirati pretjeranim opterećenjem 

djelovanje ili čak eksplozija stražnjice, kao što je 
zasun se otvara prerano. Kao što sam istaknuo u 
svezak prvi, pokušavajući pronaći ispravan 

snaga, duljina i promjer opruge 

može biti teško. Iz tog razloga namotavanje 
vlastite glavne opruge može biti neophodno. Ovaj 
je, međutim, mnogo lakše nego što bi moglo biti na početku 
pojaviti se. 

Za namotavanje opruge potrebna nam je duljina od 14 stopa 
od iste opružne žice kalibra 20 koja se koristi za 
oprugu spremnika. Prije nego što se možemo smotati 
opruga, jednostavan stroj za namotavanje opruga 
mora se graditi. Stroj se sastoji od 


samo tri dijela; 25" duljine 19,05 x 5 mm (3/4" 3/16") ravne 


šipke, 23 %" duljine 
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Šipka od 5,5 mm i čelični prsten. Savršeno je 
moguće ugraditi cijeli stroj 

manje od jednog sata i čini namotavanje opruge 
jednostavnim postupkom (vidi sliku 

'EE'). 

Prvo izbušite rupu promjera 5,5 mm (3/16"). 
Y%" sa svakog kraja šipke. Zatim 4 3%“ 

sa svakog kraja iscrtajte ravnu crtu. 

Stegnite šipku u škripac i zagrijte područje 
ove linije pomoću plinske baklje dok se čelik 
svijetli crvenom bojom. Savijte kraj 

šipku u ovom položaju pod pravim kutom 

a zatim ponovite isti postupak na 

suprotnom kraju šipke. Uporište 

dio stroja sada je spreman za rad 

opremljen trnom, oko kojeg se 

opruga je namotana. Ovo je duljina od 23 %". 
Čelična šipka od 5,5 mm. Na jednom kraju 

na trnu izbušite rupu od 1,0 ili 1,5 mm 


šipka, 1" od kraja. Savijte 


suprotni kraj trna u dva prava kuta kako bi se oblikovala 


ručka za namatanje. Hoće 
biti potrebno umetnuti trn u 
bazu i označite položaj njih dvoje 


savija prije savijanja ručke za 


oblik. Upotrebom plinske baklje za zagrijavanje šipke 


na mjestima gdje su dva zavoja do 
ručka se lako oblikuje 

par kliješta. Umetnite trn u 

bazu i učvrstite je na mjestu pomoću a 
čelični ovratnik. Okrenite ručicu i 

trn bi se trebao glatko okretati. 

Stroj je sada stegnut u stegu 

i spremni smo namotati glavnu oprugu, 
(Fotografija 36). Umetnite žicu kroz 
rupu i savijte kraj u a 

čvor kako biste ga spriječili da se izvuče. 


Duljina opružne žice mora biti postavljena 
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Glavna opruga, vodilica i povratni štit 


pod stalnim pritiskom za navijanje opruge. 

Najlakši način je stajati na njemu s 

obje noge, ostavljajući obje ruke slobodne za vođenje 
žicu i okrenite ručicu. Koristite lijevu 

rukom da držite žicu pod blagim kutom dok okrećete ručku. 
Nastavite okretati dok se opruga ne namota duž cijele 


duljine igle. Razmak od 4 mm, odn 


otprilike, treba postojati između svakog 

zavojnica. Taj se razmak može povećati ili smanjiti tijekom 
namotavanja držeći žicu pod većim ili manjim kutom. Prva 
tri ili četiri namotaja određivat će kut pod kojim treba držati 
žicu, prije namotavanja preostale duljine. Trn bi se trebao 
lagano poviti tijekom namotavanja kako bi se pokazalo da 
je žica dovoljno zategnuta. Prerežite dio s čvorovima i sav 


višak žice i oprugom 


još uvijek na trnu, stisnite ga do kraja 

nekoliko puta. Nakon što je proljeće 

stisnut će se primijetiti da je 

opruga se smanjila u dužini od 16" do 

oko 11". Uklonite prsten trna i 

izvucite trn iz stroja da 

otpustite oprugu. Sada izrežite oprugu na duljinu od 9 %" 


pomoću kliješta. 


Glavna opruga je sada gotova i spremna za montažu na 


vodilicu opruge, (vidi sliku 'FF'). Vodilica je duljine 114 mm 


Šipka promjera 5 mm. Jedan kraj je zaobljen, 
(konusni), a drugi opremljen sa 6 mm 


ovratnik. Ovratnik je postavljen 7 mm od 


kraj šipke. 


Gurnite gumenu podlošku za slavinu promjera 1". 
na suženi kraj vodilice i gurnite ga prema gore dok ne 


dodirne ovratnik 
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WASHER 


SLIKA FF. 


S glavnom oprugom i vodilicom 


konstruirani možemo izgraditi štit za trzanje, 
koji je odgovoran za držanje vijka, 
vodilica i opruga na mjestu. 


ŠTIT PROTIV TRZAJA 


Ovratnik je postavljen na stražnji dio 

gornji prijemnik već djeluje kao trzaj 

štit, ali se mora modificirati u jednom koraku 
unaprijediti. Blatno krilo promjera 2 inča 


podloška' mora biti pričvršćena za ovratnik 


kao sredstvo za brtvljenje zatvarača 
prijemnika. Perilica bi trebala 

imati rupu od 6 ili Z mm. Blatno krilo 
podloške dolaze u mnogo različitih veličina 


i široko su dostupni od bolta 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


i trgovci orahom, i dobar hardver 

trgovine. Najprije skinite ovratnik s 

prijemnik i privremeno pričvrstite podlošku 

ovratnik, kao što je prikazano na slici 'GG'. The 

ovratnik mora biti pričvršćen vijcima u sredini kao 
moguće perilici. Još jedna perilica, bilo koja 

promjer preko 1", nalazi se na drugoj strani 

ovratnika tako da je ovratnik stisnut 

između dvije podloške. Temeljito 

zategnite maticu i vijak i zatim izbušite dva 


Rupe promjera 3 mm kroz podlošku od 2". 


i skroz kroz ovratnik, (Slika 

"HH"). Ove dvije rupe moraju biti postavljene 
između četiri rupe za matične vijke (ove S LI KA GG 
dopustite da se ovratnik pričvrsti za 

prijamnik). Točnost bušenja ovratnika je 

jako važno. Ako su rupe izbušene u 

krivim mjestima koje će ili prorezati 

u rupe za vijke ili prođite preblizu 

unutarnje ili vanjske stijenke ovratnika. Ovo drugo 

što otežava kucanje rupa; što je sljedeći korak. Provucite 
slavinu kroz svaku rupu 


i pričvrstite podlošku na prsten, kao što je prikazano 


na slici "Il". Sada umetnite ovratnik i SLIKA H H 
sklop podloške u stražnji dio 

prijemnik i učvrstite ga na mjestu s četiri 

utični vijci. Koristite olovku i označite 

unutarnja strana perilice pomoću stijenki 

prijemnik kao vodič. Odvijte vijke 

i skini perilicu i bit će 

označen kvadratom, kao što je prikazano na slici 
'J'. Stavite podlošku u škripac i turpijom 

svaka strana dolje do linija pisara dok ne bude 


kvadratnog oblika, kao što je prikazano na slici 'KK'. 


Lagano uklonite sve oštre kutove na 


podlošku, a zatim čvrsto pričvrstite kvadrat 


SLIKA II 


podlošku na ovratnik, kao na slici 'LL'. 
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Machine Translated by Google 


Glavna opruga, vodilica i povratni štit 


SLIKA JJ. 


SLIKA LL. 


= = o. o. <... -- 
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Slika 37: Potpuni sklop trzanja 
štit. 


Slika 38: Zaštita od trzaja, glavna opruga 
i vodilica. 


Zaštita od trzaja je sada gotova i može 

biti odvrnut od prijemnika, kako bi se omogućilo 

opruga i vodilica koje treba postaviti, (Slika 37). 

Gurnite oprugu na šipku za navođenje i zatim umetnite ovaj 
sklop u povratni štit, (Slika 38). Povucite vijak do kraja 
unatrag i držite ga u tom položaju. Držite sklop štitnika i 


vodilice na dlanu i prstima držite 


opruga u polustisnutom položaju. 

Dok držite vijak unazad, umetnite oprugu i vodilicu u šuplju 
sredinu vijka (udubljenje glavne opruge) dok štitnik ne bude 
potpuno umetnut. Pustite blok da klizne prema naprijed 


kako bi se oslobodila napetost na komprimiranom 


glavnu oprugu, zatim zavrnite četiri utičnice 
vijci za držanje štitnika od trzaja, opruga 


i vodilica na mjestu, (Slika 39). 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Povucite vijak nekoliko puta natrag i provjerite 


da se kreće glatko bez vezivanja ili 
zakačiti za bilo koji dio opruge i 


sklop vodiča. 


Gornji prijemnik je sada u potpunosti sastavljen 


(Fotografija 40) 


Slika 39: Zaštita od trzaja postavljena na 


prijamnik. 


Slika 40: Potpuno sastavljen gornji prijemnik. 


NAPOMENA: Ako je glavna opruga vijka namotana procesa namotavanja opruge, možda ćete uočiti 
oko trna promjera 5,5 mm da je opruga malo zategnuta prilikom umetanja 
opisano ranije, glavna opruga bi trebala glatko kliziti kroz u vijak. Ako se to dogodi, 

središte udubljenje glavne opruge može se malo povećati pomoću 
od vijka. Međutim, zbog neizbježnog svrdla promjera 8,8 mm. 


nedosljednosti koje se mogu uvući u 
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Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Dva kompletna sklopa prijemnika mogu 

sada biti pričvršćen zajedno i potrebno 

napravljene prilagodbe, (Slika 41). Ukloniti 

dva utičnica s donje strane 

gornjeg prijemnika i postavite dva 

prijemnici zajedno. Dvije polovice trebaju 

pristajati tijesno jedna uz drugu bez vidljivog razmaka 
između njih. Međutim, prvo može biti 

potrebno smanjiti visinu 


magazin dobro lagano, tako da je rampa za uvlačenje 


ne ometa donju stranu 

Vijak. Umetnite dva utičnica i vijak 

dva dijela čvrsto zajedno, (Vidi 

Slika 'MM'). Bunar i zatvarač spremnika još nisu trajno 
pričvršćeni 

mjesto. Ovo je kako bi se omogućilo njihovo ispravno 
prilagodbe, što nije moguće do 

oružje je potpuno sastavljeno. Časopis 

usne trebaju dodirivati donju stranu vijka, 

ali ga ne smije sprječavati da se kreće 

glatko naprijed-natrag. Ako je potrebno, 

gurnite spremnik dalje u bunar 

dok usne ne budu u pravilnom položaju. 

Zapamtite, graničnik je labav i dopušta 

spremnik pomaknuti više ili niže 

kako je potrebno. Bunar također mora biti 

podešen tako da prednji vrh feeda 

rampa dodiruje donju stranu vijka, 

ali opet, ne smije smetati vijcima 

glatko kretanje. S ovom dvojicom 


napravljene prilagodbe, bunar i zaustavljanje mogu 
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biti zalemljen srebrom na mjestu. Pazite da ne 

poremetite dvije postavke, a zatim ih razdvojite 

dva prijemnika. Izvadite spremnik i 

skinite sve unutarnje dijelove. Sada odvrnite i 

uklonite opružnu bravu iz spremnika 

dobro. Upotrijebite plamenik na plin propan u kombinaciji s 
topilom i lemom s niskim talištem 

za zadržavanje bunara i zaustavljanje u položaju. primijeniti 
zalemite na donju stranu graničnika tako da 

lem ne ometa umetanje 

spremnik natrag u oružje. Nemojte nanositi previše lema, 
dovoljno je samo nekoliko kapi 

potreban za držanje graničnika u položaju. 

Plinske baklje i spremnici propana su 

široko dostupan od većine dobrog hardvera 

trgovine. Plinski spremnici ponekad mogu biti 

naziva se "mješavina propan/butan" i jesu 

idealno za lemljenje srebrom jer je mješavina 

plinovi daju daleko višu temperaturu od standardne butanske 
baklje. Mora se primijeniti fluks 

na područje gdje je potrebno lemljenje 

pokrenuti, a zatim zagrijavati dok se čelik ne ohladi 
svijetli svijetlocrvenom bojom. Dok čuvate 

plamenik u položaju, dodirnite šipku za lemljenje 
protiv vrućeg čelika dok lem ne poteče. 

Nakon što uđe potrebna količina lema 

spoj, uklonite plamen baklje i ostavite 

dio da se polako ohladi. Kada se dio ohladi, 

očistite sve ostatke topitelja i višak lema 

turpijom i potom ispolirajte sredstvom 

brusni papir. Magazin dobro je 

zalemljen uz njegov gornji rub, na vrhu 

gdje je prolazio kroz gornju udubinu. 

Ponovno sastavite spremnik i pričvrstite zahvatnu oprugu na 
otvor. Sada možemo zasuti 


dva prijemnika vratite zajedno. 


Machine Translated by Google 


Sastavljanje strojnice 


AHA MANILA 


*19U)930) SIJAIHJJNL OMJ 211 110 
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Machine Translated by Google 


Sastavljanje strojnice 


Slika 41: Gornji i donji prijemnik spremni za spajanje. 


_69- 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Prikladan remen je vrlo važan 

pribor na svakom vatrenom oružju većem od a 

pištolj, kao sredstvo za lako nošenje 

oružje. Očito, ako je remen 

dostupno komercijalno, kupnja jednog je 

jednostavnije nego napraviti jedan. Ali, kao i kod 

samog vatrenog oružja, pretpostavit ćemo da nije 
moguće, a izrada je neophodna. 

Suočimo se s činjenicama, luđaci na vlasti 

ovih dana zabranjuju se oružje, noževi i 

bilo koji drugi žrtveni jarac protiv kojeg oni 

želja. Ovi moćni ludi bi mogli zabraniti 

naramenice i futrole također. Oni će tvrditi da hoće 


zaustavite kriminalce koji nose oružje!! 


Može se napraviti savršeno prikladan remen 

s povoca za pse duljine 4 stope ili jednog od 

duže uzde koje se koriste za konje, krave itd. 

Oni su lako dostupni od svakog kućnog ljubimca, 
trgovina za konjičke ili poljodjelske potrepštine i su 
napravljen od potpuno istog materijala kao a 

namjenska puška remen. Više volim platno, 

ali koža ili najlon služe jednako 


Svrha. Olovo ili uzda trebaju biti 1" prema 


Slika 42: Kopče za remen. 
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|-<— 30mm—>| 
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U 


mm 


SLIKA NN. 


1 1/8" širine i biti crne ili tamnozelene boje 


boja. Sada se moraju napraviti dvije kopče 


pričvrstiti remen na oružje. Ovi su 
napravljen od presjeka 30 x 25mm od 2 mm 
debela čelična ploča (vidi sliku 'NN'). 
Crtež 'A' prikazuje osjenčane dijelove 

koji se mora ukloniti. Koristite bušilicu za 
uklonite dva neželjena odjeljka i 
isturpijajte dvije pravokutne rupe na 
dimenzije na crtežu 'B'. Zaokruži četiri 
kutove turpijom i ispolirajte svaki rub 

i površinu kopče brusnim papirom, 
(Fotografija 42). Ovo poliranje je važno 
jer bi svi oštri ili grubi rubovi mogli 
pohabati ili prerezati materijal remena 
vremenski period. Ne brinite ako kopče 
koje napravite nisu točno iste veličine kao 
one na ilustraciji, samo je potrebno 


da se remen uvuče u rupe za kopče. 


Sada prilagodite duljinu remena kako vam odgovara 


vlastite osobne zahtjeve. 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Pogled s desne i lijeve strane na potpuno sastavljeno vatreno oružje. 
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Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Iz razloga jasnoće slike, stroj 

pištolj, viten kroz stranice ove knjige, 

prikazuje se u konačnom dovršenom izgledu. 
Vatreno bi oružje u ovoj fazi još imalo svoje 

izgled sirovog metala, pa ćemo razgovarati 

ovdje svrsishodan način dorade. 

Postupak plavljenja vrućim pištoljem koji se koristi u 
tvornica oružja ili od strane profesionalca 

oružar, nema mjesta u ovakvoj knjizi. 

Ne samo da bi posebne kemikalije bile 

potrebno, ali plavi spremnici i grijanje 

aparat također. Vidjeli smo kako a 

strojni pištolj može se konstruirati na 

kući od uobičajenih materijala. 

Ispravno je dovršiti korištenje oružja 

najjednostavnija kućna metoda. 

Jedan od najljepših dovršenih pištolja koje imam 
pronađeno je da svaki "očvrsne u boji". 

sastavni dio vatrenog oružja. Ovo može biti 

učinjeno koristeći samo plinsku baklju. 

Ova metoda nije pravo kaljenje, ali daje sličan i izuzetno 
dobar izgled. S iznimkom vijka, poluge i opruga, svi su 


dijelovi dovršeni sljedećom metodom. 


Sve vidljive vanjske površine moraju biti 

brušeno do glatke polirane površine pomoću a 
fini brusni papir. Što bolje 

završiti prije nanošenja plamenika, 


bolje će završna obrada izgledati poslije. 
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Kao što sam ranije istaknuo, mnogo je lakše 
polirati dijelove nakon izrade svakog dijela, 
umjesto da morate završiti svaki dio 


oružja u ovoj fazi. 


Prvo ćemo završiti gornji i donji dio 

prijemnici. Uklonite sve unutarnje dijelove 

gornji prijemnik s izuzetkom 

izbacivač. Postavite prijemnik okomito 

postavite na čeličnu ploču ili drugu vatrootpornu 
površinski. Primijenite plamen baklje na vrh 

kraj slušalice, držeći ga u ovome 

položaju dok se na površini čelika ne pojave 
toplinski prstenovi. Ovo bi se trebalo dogoditi u 
oko 30 sekundi uz pretpostavku propana 

koristi se plinski plamenik. Ne pomičite plamen 
okolo, ali ga držite na istoj točki dok 

vidi se da čelik mijenja boju. Sada 

pomaknite plamen niže niz prijemnik 

i na svakih 2" intervala ponovite 

proces opisan gore. Kada se cijela 

strana prijemnika je 'toplinski obrađena', okr 

prijemnik okolo i izvršiti 

isti postupak na ostale tri strane. 

Donji prijemnik je završen točno u 

Isti način. Nemojte uklanjati rukohvat dok je 

može se ostaviti na mjestu, ali provjerite sve 

unutarnji pomični dijelovi su uklonjeni. 

Nabojnik se također mora skinuti 

prije no što tijelo časopisa može biti 

završio. Sklop bačve može biti 

završen kao cjelovita cjelina bez imanja 

ukloniti ovratnike, ali zbog 

debljina cijevi i debljina 

montaža, zagrijavanje čelika će trajati 

više. Mali dijelovi, poput okidača i štitnika, završeni su na isti 


način 


Machine Translated by Google 


Završna završna obrada 


način kao i veće komponente. Očito 

vatreno oružje se može završiti korištenjem jednog od 
plava završna obrada hladnog pištolja dostupna je kod 
bilo koja trgovina oružjem, ali kako stvari stoje 

tamo možda neće biti mnogo trgovina oružjem 

ostalo prije predugo! Osim toga, vrućina 

tretman metoda dorade je više 

izdržljiv i, po mom mišljenju, bolje izgleda. 

Ako se ipak odlučite koristiti hladno plavljenje 

način, savjetovao bih kupnju tekućine 

verziju proizvoda. Treba napomenuti, 

međutim, da će hladni pištolj plava tekućina 

ne prekrijte duboke ogrebotine 

prisutni na vanjskim površinama oružja. 

Koji god način dorade se koristi, to 

izgledat će onoliko dobro koliko i količina 

napor koji ste prethodno uložili. Napomena također, 


da mnogi hardverski proizvodi kao što su 


prstenovi za zaključavanje vratila i podloške su 


često pocinčano, a cink će smetati 

s postupkom plavljenja. Međutim, cink 

može se lako ukloniti brzim namakanjem 

u klorovodičnoj kiselini. Ostavite predmete unutra 
otopinom kiseline dok predmeti ne prestanu 
'klokotanje". To ukazuje da sav cink 
uklonjeno je. Kao sredstvo za 

sprječavanje stvaranja naleta, dijelova 

zatim se može potopiti u vruću sodu bikarbonu 
otopina (soda i vruća voda) prije 

nastavljajući s plavim dijelovima. Bačva 

a sklopovi vijaka ne moraju biti 

demontiran i može se uroniti u 

dva potpuno sklopljena rješenja. Koji god 
postupak se primjenjuje za završetak vanjskog 
površine mitraljeza, nastale 


završetak bi se trebao pokazati ugodnim. 


Slika u boji koja prikazuje gotovo vatreno oružje. 


TA- 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Znam što mislite; "HOĆE LI 

ISPRITI"? Odgovor na ovo 

razumljivo pitanje je pozitivno NE, 

pod uvjetom da je oružje napravljeno pomoću 

isti materijali i metode gradnje 

opisano u ovoj knjizi. Međutim, s bilo kojim 

vatreno oružje domaće izrade, jedino je pametno testirati 
pucati iz oružja pojedinačnim hicima prije 

punjenje spremnika do maksimalnog kapaciteta i 
povlačenje okidača!! Ispaljivanje pojedinačnih hitaca 
prvi također olakšava vidjeti što, ako postoji, 

potrebne su prilagodbe. U početku, opterećenje 
jedan metak u spremnik i pijetao 

oružje. Usmjerite vatreno oružje u sef 

smjeru i stisnite okidač. The 

patrona bi trebala pucati i potrošena čahura 

treba izbaciti kroz otvor. 

Ponovite ovaj postupak, ali ovaj put, opterećenje 
tri patrone u spremnik i 

stisnuti okidač. Oružje bi trebalo 

ispaliti brzi rafal. Pod uvjetom da nema zastoja 

iskusan, spremnik je napunjen do maksimalnog kapaciteta 


ijedan dugi rafal 
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može biti otpušten; pražnjenje spremnika. 
Okidač se može otpustiti u bilo kojem trenutku 
tijekom ciklusa paljenja i prskanje treba 
zatvorite zatvarač u potpuno napetom položaju 


položaj. 


Većina .32/.380 automatskog vatrenog oružja ima 
vrlo visoku stopu ciklusa, a ekspeditivni strojni pištolj nije 
iznimka od ovog pravila. 

Potpuno napunjen spremnik će se isprazniti 

oko dvije ili tri sekunde, tako da je broj okretaja u minuti 
da se ne kihne. Prilično je skupo 

ipak na frontu streljiva. Mora se koristiti streljivo s punim 
metalnim omotačem (FMJ)). 

kako bi oružje pouzdano funkcioniralo. Bačva 

duljina je također važna jer duljina manja od 9" neće 
generirati dovoljno 


pritisak da pouzdano okrenete vijak, stoga nemojte 


biti previše entuzijastičan s pilom za metal. 


Ekspeditivno vatreno oružje nije namijenjeno (ili 


dizajniran) kako bi se natjecao s tvornički 


izrađenim vatrenim oružjem bilo izgledom bilo kvalitetom 


korištenih materijala. To je kompromis 

oružje posljednje nužde; dostupan kada većina 

legitimno i konvencionalno vatreno oružje imaju 
ozakonjeni daleko, kao u autorima 

zemlja prebivališta. Međutim, za sve 

namjere i svrhe, Svrha 


Strojnica je održivo vatreno oružje ako 


izgrađen s razumnim stupnjem 


briga i pažnja za detalje. 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


Veličine cijevi prikazane u nastavku su one potrebne za izradu glavnih sastavnih dijelova 


strojnice, tj. prijemnika, cijevi, spremnika i zatvarača itd. 


1) 30 x 30 x 2 mm (gornji prijemnik) 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (donji prijemnik) 
3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 


mm (1 x%"+1%"x20g) (magazin) 


4) 14,29 mm x 3,25 mm SMT (cijev) 

5) 12,70 mm x 2,03 mm ("x 14 9) 
SMT/SHT/ERW (vijak) 

6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW 


(Magazin Well) 


7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 


(Zahvat) 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2"x 16 9) 


(štitnik okidača) 


ERW cijevi vrlo su korisne za konstrukciju spremnika i 


spremnika ili kao omotač za pojačanje ili povećanje 


promjer druge cijevi. Ne bi trebalo biti 


koristi se za pucnjavu, osim ako ništa drugo 


dostupan je zbog svog zavarenog šava 


konstrukcija. SMT i SHT kategorija 
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cijevi su idealne za konstrukciju 

improvizirana cijev vatrenog oružja. Zbog velikog broja 
različitih veličina cijevi dostupnih u 

'bešavne mehaničke' i 'bešavne 

hidrauličke cijevi, moguće je konstruirati cijev pištolja koja 
odgovara gotovo svakom kalibru vatrenog oružja. Gdje je to 
moguće, za cijevi oružja mogu se koristiti cijevi velikog 
profila, pod uvjetom da dizajn vatrenog oružja to dopušta. 
Međutim, nema razloga zašto se cijevi manjeg promjera ne 
mogu koristiti za izradu cijevi pištolja, ali će možda biti 


potrebno ojačati je drugom 


cijev ili niz čeličnih obujmica za dodatnu 

snaga. Proizvođači cijevi rijetko daju veličinu provrta cijevi u 
svojim katalozima. 

Umjesto toga, isporučuju se samo cijevi vanjskog promjera 
i debljine stijenke. 

Za izračun veličine provrta, zid 

debljina se mora pomnožiti s dva, i 

ovo mjerenje oduzeto od 

vanjskog promjera cijevi. Na primjer, a 

debljina stjenke od 2,50 mm je udvostručena i 

postaje 5 mm. Za cijev 14 x 2,50 mm, 


izračun bi bio sljedeći;- 


Promjer cijevi 14 mm 


Debljina stijenke 5 mm 


Promjer provrta =9 mm 
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Veličine cijevi za improvizirane cijevi vatrenog oružja od .22 cijevnog paljenja do sačmarice kalibra 12. 


Bešavna mehanička cijev (SMT) i bešavna hidraulička cijev (SHT). 


KALIBAR. POTREBNA VELIČINA CIJEVI (mm) PROVOR PROVORA (mm) 
.22 Rubni plamen 9 53 X 2 03 (SM 1 ) 5.47 


9,52x 2.03 (SHT) 5.46 
25 ACP 12.70 x 3.25 (SMT) 6.20 
32 ACP 14,29 x 3.25 (SMT) 1.19 
38/,357 15.88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 
19,05 x 4.88 (SMT) 9.29 
9 mm/.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14,00 x 2,50 (SHT) 9.00 
15.00 x 3.00 (SHT) 9.00 
44/410 20,64 x 4,88 (SMT) 10.88 
19,05 x 4,06 (SMT) 10.93 
45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
12 mjerač 26.99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28.58 x 4.06 (SMT) 20.46 
28.00 x 4.00 (SHT) 20.00 sati 
30,00 x 5.00 (SHT) 20.00 sati 
Sve ovdje navedene veličine cijevi nude izvrsno pristajanje "Bullet to Bore". Svi će 


zahtijevati komoru s odgovarajućim kalibrom komore za razvrtanje. 
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Sljedeći popis dobavljača isporučuje visokokvalitetne 'komorne završne razvrtače' 
širom svijeta. Cijene variraju, ali u vrijeme pisanja ovog teksta, razvrtači komore počinju 
od oko 35 dolara (20 funti) za razvrtač .22 s rubnim paljenjem. Za mitraljez prikazan u 
ovoj knjizi potreban je razvrtač u .32 ili 380 auto. Prodaju se na malo oko 55 USD. 

Na Internetu su dostupni brojni dobavljači komornih razvrtača, od kojih je popis u 


nastavku samo mali primjer:- 


KORISNE ADRESE: 


DAVID MANSON PRECIZNA RAZVRTA 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANC, MI 48439, (Tel: 810 953 0732 
SAD. (Faks: 010 953 0735 


E-pošta: Davidmansonreamers.com 


Www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645 WEST HAMLIN ROAD, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tel: 248 853 5555 
SAD. (Faks: 248 853 1530 


E-pošta: clymerQclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE ALATI, 
840 NW 6TH STREET, APARTMAN F, 


GRANTS PASS, ILI 97526 (Tel: 541 471 9161 
SAD. 


E-pošta: reamersQatt.net 


WWww.reamerrentals.com 
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Toplo bih preporučio korištenje a 
profesionalno brušeno razvrtalo za rezanje 
komora bilo koje bačve. Međutim, ako jest 
potrebno za izradu vlastitog razvrtača, 


može se koristiti sljedeća metoda. Za razliku od 


komore koju smo izrezali u prvom volumenu, koristeći a 


taper pin reamer, kućište ravnih stijenki 

patrona .32 i .380 znači da 

može se rezati improvizirana komora pomoću 
niz od tri svrdla. Za .32 

komora potrebna nam je jedna bušilica od 7,8 mm i 
dva, 8,5 mm, i, za .380, svrdlo od 9 mm 

i dva promjera 9,5 mm. Što god od 

dva kalibra koja će možda biti potrebno rezati 
komora za, jedina razlika je u 

promjer korištenih svrdla, sve ostalo 

mjere ostaju iste. Hoćemo 

nastavite kao da režete komoru za patronu .32. Prvo tri 
78mm, odn 

otprilike, duljine cijevi od 14,29 mm 

potrebne su cijevi (vidi sliku 'OO'). Mi 

od sada će ih zvati 'Reamer Tubes' 

na. Unutarnji promjer (ID) svakog od 

tri cijevi se prvo moraju razvrtati pomoću 

tri gore navedene veličine svrdla, tj. jedna 

cijev je izbušena na promjer od 

7,8 mm, a preostale dvije cijevi na a 

promjera 8,5 mm. Kao što se može vidjeti u 

popratni crtež, cijev razvrtača br.1 

prihvaća svrdlo od 7,8mmiNož2i 


No3 cijevi za svrdla od 8,5 mm. Za .380 


komora cijev br. 1 prihvaća 9 mm 


svrdlo i cijevi br.2 i br.3 9.5 
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mm svrdla. Nakon razvrtanja cijevi, a 

mora se izbušiti rupa za prihvaćanje utičnice 
zavrnite u položaju prikazanom na 

popratni crtež. Svrha 

utični vijak treba čvrsto držati svrdla 

u poziciji. Samo jedna bušilica, 8,5 mm 

(9,5 mm za .380), zahtijeva bilo koji 

preinaka prije 'seta razvrtala' može biti 

koristi se za rezanje komore. Poanta ovoga 

svrdlo se mora ukloniti i pritom, 

stvoriti alat za rezanje s ravnim krajem. Ovo može 
postići vrlo lako dodirivanjem 


kraj vrha svrdla naslanja na kotač stolne brusilice, dok je na 


u isto vrijeme, polako okrećući bušilicu tako da 
točka je ravnomjerno uklonjena. To je vrijedno 
ističući da ako je bušilica dostupna 

za vas, poanta vježbe može biti 

precizno ukloniti jednostavnim stavljanjem 

izbušite steznu glavu i spustite 

vrteći svrdlo na zrnu (karborund) 

kamen, međutim, većina drill point će 

i dalje je potrebno prvo ukloniti pomoću klupe 
brusilicu, prije korištenja metode bušilice 


dovršavanja kraja svrdla. 


Dva rezna ruba svrdla s ravnim krajem 
sada se mora ponovno pažljivo naoštriti 
'dodirujući' stražnje rubove oba 

rezači protiv kotača klupe 

brusilica. Ovaj postupak je sličan re 
oštrenje vrha svrdla, osim za 


za naše svrhe, kraj vježbe je sada a 
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SLIKA 'OO' KONSTRUKCIJA RAZVRTAČA. 


edges 


No 3 
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Domaće razvrtalo 


alat za rezanje s ravnim krajem. Stavite svaku bušilicu 
to je odgovarajuća cijev razvrtača i podesite 

1 bušite dok ne strši 16 mm iz 

kraj cijevi razvrtača (isključujući svrdlo 

točka). Sada prilagodite svrdla br.2 i br.3 

do 13 mm odnosno 14 mm. The 

Mjerenje bušilice je isto za oba 

.32 i .380 kalibra. Kad je svaka bušilica 

prilagođen gore navedenim mjerama, zategnite svaki utični 


vijak kako biste spriječili pomicanje svrdla tijekom uporabe. 


Sada se ravna strana mora brusiti na 
stranu svakog drška svrdla kako bi mogli biti 


okrenuo pomoću standarda 


'dodirnuti 
ključ/držač'. Prije nego što set razvrtala može 

biti korištena potrebna je vodeća cijev kako bi se osiguralo 
komora je precizno izrezana. Ovo je 
ništa složenije od cijevi duljine 6 %" do 7" od 20,64 x 2,95 


mm. 


Naš improvizirani set razvrtala je sada spreman 

za upotrebu. Za rezanje komore postupite kao 

slijedi. Čvrsto stegnite cijev bačve u a 

škripac pod kutom od otprilike 45 stupnjeva u odnosu na 
čeljusti škripca i gurnite vodilicu preko 

kraj bačve. Sada pomaknite broj 1 

razvrtalo izbušite u cijev za navođenje kao što je 


prikazano na priloženim fotografijama, 45 i 46. 


Svako svrdlo za razvrtanje koristi se redoslijedom kojim jest 
numerirani, tj. jedan, dva i tri. primijeniti 

mala količina smjese za rezanje, ako 

dostupan, do vrha svakog razvrtala i 

nastavite s rezanjem komore. Polako okrenite 

svaki razvrtač dok u isto vrijeme 

primjenom male količine naprijed 

pritisak sve dok svako razvrtanje ne zareže do kraja 
to je odgovarajuća dubina. U intervalima tijekom postupka 
rezanja, očistite sve metalne strugotine iz unutrašnjosti 


komore. 
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Nakon korištenja posljednjeg (br. 3) razvrtača, postavite 


razvrtač br. 1 natrag u cijev cijevi 

i okrenite ga nekoliko puta. Ovo će biti 

potrebno za uklanjanje svih prisutnih neravnina 

u dnu komore, uzrokovano 

korištenje alata br.3 s ravnim krajem. 

Na kraju, pomoću žičane četke za čišćenje cijevi uklonite sve 


metalne strugotine itd 


unutar cijevi i komore. 


Komora je sada izrezana i trebala bi biti 


moguće ubaciti uložak u ležište. Uložak mora kliznuti unutra 


slobodno i pod vlastitim zamahom 

prije nego što se zaustavi. U ovom trenutku baza uloška bi 
trebala stršati 3 mm 

iz zatvarača cijevi, kao što smo vidjeli ranije 


u sedmom poglavlju. 


Nakon provjere pristajanja uloška i rezanja 
kosina otvora komore, možemo 


nastavite s ponovnim sastavljanjem cijevi. 


Improvizirani komorni razvrtač nije 

idealna metoda rezanja komore a 

vatreno oružje, ali bit će dovoljno ako je profesionalno 
razvrtač s mljevenom komorom je, iz bilo kojeg razloga, 
nedostupan. Vrijedno je, međutim, istaknuti da je originalan 
članak takav 

široko dostupan, da je itekako vrijedan 

ulažući u jednu. Relativno su 

jeftin i napraviti komoru od 


bilo koja cijev pištolja brz i jednostavan rad. 
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Fotografije 45 i 46: Trodijelni alat za razvrtanje; i iznad, postavljen na cijev 
spreman za rezanje komore. 


Obratite pažnju na alat za razvrtanje br.3 s ravnim krajem; prikazan treći slijeva. 
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Strojni pištolj predstavljen u ovoj knjizi 

također se može izraditi oko popularnog .380 
uložak za automatski pištolj sa samo neznatnim 
potrebne izmjene na 

spremnik, zatvarač i cijev. Samo o individualnim zahtjevima 
ovisi koji 


kalibar vatrenog oružja je u naboju. 


Cijev je konstruirana pomoću točno 

isti principi opisani u poglavlju 

sedam. Jedina je razlika u veličini korištene cijevi. Duljina 
14,29 x 2,64 mm 

SMT cijevi potrebne su za izradu .380 

barel. Cijev bi trebala biti 9" ili 10" inča 

duljine i komore za prihvaćanje .380 

uložak pomoću odgovarajućeg kalibra 

komorni razvrtač. Kada je u komori, 

baza uloška mora stršati 3 mm 

iz cijevi zatvarač. Komora 

usta su skošena u točno istom 

način kako je opisano za .32 cijev. 

Obujmice za zaključavanje vratila se zatim razbubljuju 
i montiran na cijev. Cijev .380 je 

sada je završen i može se montirati na 


prijamnik. 


Postoje još dvije veličine cijevi koje bi mogle biti 
koristi se za cijev .380, u slučaju 


Cijev 14,29 x 2,64 mm nije dostupna. 


To su 14x 2,50 mm i 15 x 

cijevi od 3,00 mm. Oba nude veličinu provrta od 
točno .380 (9 mm), a bilo koji je a 

savršeno dobra alternativa za stroj 


pištoljska cijev. Međutim, ako bilo koji od 
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koriste se gornje cijevi, ovratnici će 
zahtijevaju razvrtanje pomoću razvrtača od 14 


odnosno promjera 15 mm. 


SKUPŠTINA ČASOPISA 


Konstrukcija spremnika za .380 

patrona je identična onoj za .32, the 

jedina razlika je u promjeru cijevi 

koji se koristi za konstrukciju spremnika i razmak između 
rubova spremnika. The 

spremnik, sljedbenik i glavna opruga 

ne bi trebalo zahtijevati nikakve izmjene. 

Potrebna nam je cijev duljine 1" x %" za 

spremnik .380 s debljinom stijenke od 

1,22 ili 1,50 mm (umjesto 

1,6 mm korišten za spremnik .32). 

Druga cijev, 1/2" (12,70 mm x 

0,91 mm) ostaje isti za oba kalibra 

časopisi. Korišteni nešto tanji mjerač 

za spremnik .380 povećava 

časopisi unutar dimenzija i kao a 

Kao rezultat toga, spremnik će prihvatiti .380 


uložak. 


Rubovi časopisa oblikovani su pomoću 


isti blok oblika koji se koristi za .32 


spremnik, osim usana za .380 must 

biti 'postavljen' tako da udaljenost između njih bude 
otprilike 9 mm. Određena količina 

treba očekivati ručno postavljanje 

kakvog god kalibra časopisa bili 

zgrade, kako bi se osiguralo da funkcionira što pouzdanije 


koliko je moguće. 
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.380 Pretvorba 


SKLOP VIJAKA VELIČINE CIJEVI POTREBNE ZA CIJEV 
380, ZATVARKE I MATERIJAL. 

Potrebna je samo jedna izmjena na vijku 

sklop za prihvaćanje i funkcioniranje 

pomoću patrone .380. Ova izmjena 


CIJEV 14,29 x 2,64 mm SMT (ili 14 x 2,50 / 


budući da su dimenzije udubljenja uloška 


15 X 3,00) 
raspravljano u osmom poglavlju. Pod pretpostavkom da mi 
izrađujete vijak .380, potrebno je samo povećati promjer VIJAK 1 2,70 X 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
udubljenja patrone 
(djelomično) pomoću alata za rezanje konusa, Okvir 25,40 x 12,70 mm (1"Xx "x 1,22 
tako da se omogući baza .380 mm) (ili 1,50 mm)i okrugla cijev 12,70 x 
uložak u udubljenje (sjedište) do dubine od 0,91 mm ("x 20 gauge). 


2 mm, kao što je ilustrirano u osmom poglavlju. 
Treba napomenuti da ova izmjena 

može se provesti samo tijekom prvog 

fazi sklopa vijka, a ne nakon 


postavljena je šipka udarne igle. 


Mjerenje izbočine udarne igle je 
isto kao i za patronu .32, tj. 1 mm od prednje strane 


udubljenja patrone.2 


IZBACIVAČ 


Ejektor ne bi trebao zahtijevati ništa 
promjena njegove duljine ili širine. 
Međutim, mala količina ručnog uklapanja 


može biti potrebno. 


NAPOMENA: 'Životni vijek! vijka .380 neizbježno 
je kraći od vijka .32. To je zbog smanjenja debljine 
stijenke udubljenja patrone .380 uzrokovane 
uporabom patrone .380 većeg promjera. Stoga 
će vijak .380 zahtijevati zamjenu u češćim 
intervalima. 
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Crteži na sljedećim stranicama mogu biti 

koristi se ako se vijak obrađuje na tokarskom stroju (vidi 
sliku 'PP'). U interesu 

moramo osigurati da vijak bude jak i izdržljiv koliko je to 
razumno moguće 

obradite ga od odgovarajućeg čelika. Mi ne 

želite očvrsnuti i temperirati vijak 

nakon strojne obrade, zbog neizbježnog 

'tehnike' uključene u to. 

Iako bi otvrdnjavanje bilo poželjno, 

za prosječnog hobista, to bi bio 

neizvediv prijedlog. Stvarna veličina 

(promjer) vijka bi zahtijevao 

korištenje prikladnog izvora topline kao što je a 
raspored vatrene opeke ili mala peć 

u kojem se komponenta zagrijava do 

potrebne temperature kaljenja i popuštanja. Da ne 
spominjemo sposobnost da 

koristiti takve tehnike i opremu. 

Mali dijelovi kao što je, na primjer, šipak, 

okidač ili udarna igla prilično se lako zagrijavaju 
tretirati samo plinskom plamenikom na propan (dostupan u 
bilo kojem 

željezarija) i kantu ulja ili vode 

u kojem ugasiti posao. Što veće 

komponenta predstavlja probleme za 

prosječan pojedinac. 

Međutim, nije sve izgubljeno jer čelici jesu 

dostupan u prethodno stvrdnutom i 

temperirani uvjeti. Drugim riječima, 

čelik dolazi "s police" u pre 


otvrdnutom stanju, dok je pri istoj 
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vrijeme je dovoljno 'mekano' za obradu. 

Ovi su čelici prikladni za naše 

zahtjevi (i mnogi drugi) gdje a 

potreban je razuman stupanj otpornosti na udarce i habanje. 
Dva prethodno otvrdnuta 

čelici koje sam smatrao prikladnima (i to se čini 
biti razumno lako locirati) su 

709M40 (EN19T) i 817M40 (EN24T). 

Morat ćete kupiti takve materijale 

od 'dioničara specijalnog čelika', pa pogledajte 
u 'Žutim stranicama! pod 'Čelik 

Dioničari za dobavljača u vašem području. 

Pretraživanje 'Neta' također je dobra ideja. 

Takav je čelik prilično skup u odnosu na, 

na primjer, meki čelik, posebno ako 

mora biti isporučen, ali možda ćete biti 

mogućnost kupnje kratkog kroja kao 'uzorak: ili 'odrezan'. 
Uvijek provjerite kada 

nabavka takvog čelika da je u 'T 

stanje' što znači da se prodaje u pre 

stvrdnuto stanje. Neki proizvođači čelika 

također reklamiraju vlastite marke 'posebnih' 
čelika' u prethodno očvrsnutom stanju, i 

ako se odlučite kupiti jedan od ovih, 

trebali biste osigurati da je čelik prikladan za 

tvoja svrha. Općenito govoreći, mora 


spadaju u kategoriju visoke otpornosti na 


rastezanje, udarce i trošenje. Legirani čelici koje imam 


navedeni su dobar primjer ovih 
zahtjevima i relativno ih je lako 


pronaći. 


Obrada vijka je jednostavna 
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postupak tokarenja za vlasnika tokarilice. Početak 
s presjekom okrugle šipke, najmanje 26 mm 
u promjeru i obradite vijak na 


sljedeće dimenzije: - 


Pozivajući se na sliku 'A', vanjski promjeri (OD) 
ukupne duljine vijka (OAL) je 131 mm. 

Prednji dio (A1), okrenuti na OAL od 

53mm i 13mm OD. Okrenite preostalu duljinu (A2) 


na OD od 26 mm, idealno. 


Slika 'B": Koristeći svrdlo promjera 5,5 mm, 
udubljenje glavne opruge/vodilice (B1) 
obrađeni do dubine od 100 mm. The 
udubljenje se zatim ponovno izbuši do dubine od 


74 mm pomoću svrdla promjera 9 mm. 


Udubljenje uloška. Udubljenje uloška 


(B2) strojno je obrađen na promjer od 9mm 


i dubine 2 mm. 


Slika 'C'; Utor za izbacivač. Strojni utor (kanal) do 
32mm dužine i 3mm 

širina (C1). Dubina utora je 4 mm (C2). 

Utor se može obraditi na bilo kojem mjestu 


polumjer vijka u ovoj fazi. 


Slika C3, Položaj ručke vijka (gledajući u udubljenje 
patrone). Izbušite rupu za dršku vijka pod kutom 
od 45 stupnjeva uz 

utor za izbacivač do dubine od 6 mm. Dodirnite 
rupa za prihvaćanje utičnice promjera 6 mm 


vijak. 


Slika 'D', rupa za udarnu iglu. Izbušite na 1,5 mm 
promjer (D1) i 12 mm dubina (D2). 
Zatik se sastoji od drške svrdla promjera 1,5mm i 13mm 
u dužini. Držite klin pomoću ležaja 


ljepilo ili sličan proizvod. Pin mora 
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viriti 1 mm iz površine udubljenja kada je u potpunosti 


sjedeći (D2). 


Slika 'F', 380 vijak. Sve dimenzije za 

32 vijak jednako se primjenjuje na .380 vijak, 
osim udubljenja za patronu (E1) 9,7 mm do 

10,0 mm promjera i prednjeg dijela (E2), 13,5 mm 
'0D'.3 


Slika 'F', Postavite rupu ručke vijka 


50 mm od stražnje strane vijka. 


3 Napomena: može biti potrebna određena količina 'ručnog 
postavljanja' kako bi se osiguralo pouzdano 
funkcioniranje vijka. 
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32 DIMENZIJE VIJAKA 


(Sve mjere u milimetrima) 
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.380 DIMENZIJE VIJKA 


(Sve mjere u milimetrima) 


-- —13.5mm —— — — 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION :*-——— 50mm ————2— 


_92- 


Machine Translated by Google 


SHEMATSKI CRTEŽ POPIS 
KOMPONENTI. 


1. PETLJA ZA REMEN 2. 

VODILICA 3. GLAVNA 

OPRUGA 4. ZAVRAK 5. 

RUČKA 

ZATVARA 6. ZAUSTAVNIK 
ZATVARA 7. IZBACIVAČ 

8. DRŽAČ CIJEVI 9. 

CIJEV 10. MORE NAPAJNIKA 11. 
NAPAJNIK 12. 

ZAUSTAVNIK NAPAJAVA 13. 
OPRUGA OSNOVNE 

PLOČE 14. OPRUGA 15. ZATVARAC 
16. OPRUGA OPRUGE 17. OPRUGA 18. 
ŠTITNIK OKIDAČA 19. OKRAČ 

20. DRŽAK 
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.32/.380 Machine 
Pistol MK Il 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for_ an alternative boli and 
mainspring design and slighily different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed enlirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are _ an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
tihe usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in lengih. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by _ ćmm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of '2" diameter high 
tensile boli, and a series of six "2" shaft 
lock collars. The "2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.7 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
*A', and using a lathe, trim each end of tihe 
bolt until it has an overall lengih of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Vz" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from ihe rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section <f round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four ćmm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The_mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of tihe 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manutfacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, ihe second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
ihe spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil ihe 
spring while you wait or for next day pick 
Up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. If is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the  firearms fourth most important 
component! Rather than spending lime 
looking for the correct spring "off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions _ to  ihe 
manufacturer and have _ tihe spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the MklI machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengihs, ihis being ihe 
correct length for use in the MklI machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'yellow pages'. 
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dOIS 1497 


dNIT HarINai9 
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Gornji i donji 
sklop prijemnika 


(Mjerenja u milimetrima) 


S gornjim i donjim sklopom 
prijemnika stegnutim zajedno s 
dvije spojnice za crijevo, gornji 
spremnik mora prekrivati donji 
za 6 mm, kao što je prikazano 
pod 'A'. 

Utor za okidač 'B', nalazi se 58 
mm od stražnjeg kraja prijemnika 
i dugačak je 17 mm. Utor za 
štitnik okidača, 'C', nalazi se 51 
mm od prednje strane prijemnika 
i ima 3 mm duljine i 12,7 mm 
(1/2") širine. 


58 ---— > 


Stezaljkezacrijevo ----------- 
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DONJI SKLOP PRIJEMNIKA 


GY DOISTA III IT LITIILIIIJITITITIITJITITITTIIITIZILIIJ minis 
7 
LU 
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Štitnik okidača, rukohvat i vijci utičnice pričvršćeni su srebrnim lemom na 
točkama 'a','b','c'i'd'. 

Utični vijak 'd' omogućuje pričvršćivanje opruge za oprugu na 
prijemnik. 


Machine Translated by Google 


Praktično vatreno oružje domaće izrade 


PREDLOŠCI 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x 1/8" 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


PMMA 


CUT y CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six 2" collars and screw in bolt handle 
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Publikacija kućnog oružara 


